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Mit unseren Produkten erzielen Sie den besten Nutzen.
Mit unserem Know-how die besten Leistungen.

»Qualitét sichert Zukunft“ — mit diesem Leitsatz sind wir seit 1993 der zuverlassige Partner fiir
den schweif3technischen Fachhandel. Rund 1.000 Handler weltweit und rund 750 bedeutende
GrofRkunden im Fahrzeug-, Schienen- und Schiffsbau, sowie in der Automobilindustrie im
Behalterbau und der VerschleiBtechnik, gehdren zu unserem Kundenstamm.

Neben einem umfassenden Sortiment hochwertiger Schweilzusatze und Zubehér in allen
marktlblichen Lieferformen, erhalten unsere Kunden vor allem eine qualifizierte, technische und
personliche Beratung. Wir bieten unseren Kunden einen kundenorientierten Service mit einer
schnellen Lieferung und einen ziel- und ergebnisorientierten Verkauf mit einer hohen
Warenverfligbarkeit.

Dies sind die Garanten fir die Qualitat unserer Arbeit, unseren Leistungen und in erster Linie fur
unsere Produkte.

Unsere Produkte beziehen wir ausschlieBlich von namhaften und bewahrten Produzenten und in
Kombination mit unserer eigenen Qualitatssicherung garantieren wir konstant hochwertige
Produkte, die stets den aktuellen schweif3technologischen Anforderungen entsprechen.

Dies bestatigen die neutralen Zertifizierungen unseres Qualitatsmanagements nach

DIN EN ISO 9001, Produktionskontrollen nach EN 13479 und Eignungspriifung nach
VdTUV 1153.

Zertifikat 2eiiiiay Bescheinigung
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GieBerallee 37a
D-47877 Willich - Deutschland
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Mit unseren Produkten erzielen Sie den besten Nutzen.
Mit unserem Know-how die besten Leistungen.

Wir garantieren Qualitét fiir die beste Verbindung.

Im Fokus steht das kundenorientierte Handeln unserer Mitarbeiter in Verbindung mit einer
funktionierenden Logistik. Oder anders gesagt: Qualitat, Service, Erfahrung, unser guter Name
und unsere engagierten Mitarbeiter sichern unsere Position am Markt und schafft Vertrauen in
unser Unternehmen und unseren Produkten.

Qualitat — dafiir steht unser hochwertiges Produktsortiment an Schwei3zuséatzen und Zubehér.

- Eigene Qualitatssicherung fiir konstant hohe Standards unserer Produkte
- Zertifizierung von Produkten

- Qualititsmanagement nach DIN EN ISO 9001:2015

- Werkseigene Produktionskontrolle nach EN13479:2017, Anhang ZA

- Eignungspriifung von Schweilzusétzen nach VdTUV-Merkblatt 1153:2017

Service — heil3t fiir uns:

- Hohe Warenverfligbarkeit

- Schnelle Lieferung

- Technische Beratung

- Aktuelle Produktinformationen in digitaler und gedruckter Form

Kompetenz — unsere Produkte halten, was wir versprechen - fiir lhren grétmaoglichen Nutzen.

- Fachkundiger Service im Innen- und AufRendienst

- 30 Jahre schweiltechnische Qualitatsprodukte

- Langjahrige und namhaften Produktionspartner

- Kontinuierliche Weiterentwicklung und Anpassung der Produkte an die jeweils aktuellen
technischen Anforderungen.
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Inhaltsverzeichnis

O Aluminium
AX-AI 99,5 Ti

AX-AI 99,7
AX-AI99,8
AX-AIMn 1
AX-AIMg 2,7 Mn
AX-AMg 3
AX-AIMg 4,5 Mn
AX-AIMg 4,5 Mn Zr
AX-AMg 5
AX-AIMg 5 Mn
AX-AIMg 5 Mn(A)
AX-AIMg 5 MnTi
AX-AISi 5
AX-AISITMg
AX-AIS 12

1 Hochlegiert
AX-2293 / AX-4462

AX-2594 / AX-4410
AX-307 / AX-4370
AX-308L / AX-4316
AX-308H / AX-4948
AX-309L / AX-4332
AX-309H / AX-4829
AX-309LMo / AX-4459
AX-310/ AX-4842
AX-312 / AX-4337

AX-316L / AX-4430

ENISO 18273: S Al 1450
ENISO 18273: S Al 1070
ENISO 18273: S Al 1080
ENISO 18273: S Al 3103
ENISO 18273: S Al 5554
ENISO 18273: S Al 5754
ENISO 18273: S Al 5183
ENISO 18273: S Al 5087
ENISO 18273: S Al 5356
ENISO 18273: S Al 5556B
ENISO 18273: S Al 5556A
ENISO 18273: S Al 5556
ENISO 18273: S Al 4043
ENISO 18273: S Al 4018
ENISO 18273: S Al 4047

ENISO 14343-A: W22 93N L
ENISO 14343-A: G2293NL

ENISO 14343-A: W25 94 N L
ENISO 14343-A: G2594NL

ENISO 14343-A: W 18 8 Mn
ENISO 14343-A: G 18 8 Mn

ENISO 14343-A: W 199 L Si
ENISO 14343-A: G199L Si

ENISO 14343-A: W 199 H
ENISO 14343-A: G199 H

EN SO 14343-A: W 23 12 L Si
ENISO 14343-A: G23 12 L Si

ENISO 14343-A: W22 12 H
ENISO 14343-A: G22 12 H

ENISO 14343-A: W23 122 L
ENISO 14343-A:G23122L

ENISO 14343-A: W 25 20
ENISO 14343-A: G 25 20

ENISO 14343-A: W 29 9
ENISO 14343-A: G299

ENISO 14343-A: W 19 123 L Si
ENISO 14343-A: G19123 L Si
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AWS A5.10:

AWS A5.10:
AWS A5.10:
AWS A5.10:
AWS A5.10:
AWS A5.10:
AWS A5.10:
AWS A5.10:
AWS A5.10:
AWS A5.10:

ER5554

ER5183
ER5087
ER5356
ER5556
ER5556
ER5556
ER4043
ER4018
ER4047

AWS A5.9: ER2209

AWS A5.9: ER2594

AWS A5.9: ER307 mod.

AWS A5.9: ER308LSI

AWS A5.9: ER308H

AWS A5.9: ER309LSI

AWS A5.9: ER309 mod.

AWS A5.9: ER309LMo mod.

AWS A5.9: ER310 mod.

AWS A5.9: ER312 mod.

AWS A5.9: ER316LSI

20
21
28
28
28
22
23
24
25
28
28
28
26
28
27

30

31

32

33

59

34

35

36

37

38

39



AX-316H ENISO 14343-A: W 19 123 H AWS A5.9: ER316H 59
ENISO 14343-A: G19 123 H

AX-817L ENISO 14343-A: W 18 153 L AWS A5.9: ER317L mod. 59
ENISO 14343-A: G18 153 L
AX-318 / AX-4576 ENISO 14343-A: W 19 12 3Nb Si AWS A5.9: ER318 mod. 40
ENISO 14343-A: G19 123 Nb Si
AX-347 / AX-4551 ENISO 14343-A: W 19 9 Nb Si AWS A5.9: ER347Si 4
ENISO 14343-A: G 19 9 Nb Si
AX-904L / AX-4539 ENISO 14343-A: W20 255 Cu L AWS A5.9: ER385 42
ENISO 14343-A: G20255 Cu L
AX-410 ENISO 14343-A: W 13 AWS A5.9: ER410 43
ENISO 14343-A: G 13
AX-410NiMo / AX-4351 ENISO 14343-A: W 13 4 AWS A5.9: ER410NiMo 59
ENISO 14343-A: G 13 4
AX-430 / AX-4015 ENISO 14343-A: W 17 AWS A5.9: ER430 mod. 59
ENISO 14343-A: G 17
AX-630 / AX-4542 AWS A5.9: ERG30 59
AX-FD 2209L ENISO 17633-A: T2293NLRM213 AWS A5.22: E2209T0-4 (-1) 44
AX-FD 2209LM ENISO 17633-A: T2293NLMM12 1 AWS A5.22: EC2209 45
AX-FD 2209LP ENISO 17633-A: T229 3N L P M21 1 AWS A5.22: E2209T1-4 (-1) 46
AX-FD 307L ENISO 17633-A: T 18 8 Mn R M21 3 AWS A5.22: E307T0-4 (-1) mod. 47
AX-FD 307LM ENISO 17633-A: T 18 8 Mn M M12 1 AWS A5.22: EC307 mod. 48
AX-FD 307LP ENISO 17633-A: T 18 8 Mn P M21 1 AWS A5.22: E307T1-4 (-1)mod. 49
AX-FD 308L ENISO 17633-A: T199LRM21 3 AWS A5.22: E308LT0-4 (-1) 50
AX-FD 308LM ENISO 17633-A: T199 LM M121 AWS A5.22: EC308L 51
AX-FD 308LP ENISO 17633-A: T199 L P M21 1 AWS A5.22: E308LT1-4 (-1) 52
AX-FD 309L ENISO 17633-A: T23 12 LR M21 3 AWS A5.22: E309LT0-4 (-1) 53
AX-FD 309LM ENISO 17633-A: T23 12 LM M12 1 AWS A5.22: EC309L 54
AX-FD 309LP ENISO 17633-A: T23 12 L P M21 1 AWS A5.22: E309LT1-4 (-1) 55
AX-FD 316L ENISO 17633-A: T19 12 3L RM21 3 AWS A5.22: E316LT0-4 (-1) 56
AX-FD 316LM ENISO 17633-A: T19 123 LM M12 1 AWS A5.22: EC316L 57
AX-FD 316LP ENISO 17633-A: T19 123 LP M21 1 AWS A5.22: E316LT1-4 (-1) 58
AX-UP 2209 / AX-UP 4462 ENISO 14343-A: S2293NL AWS A5.9: ER2209 59
AX-UP 307 ENISO 14343-A: S 18 8 Mn AWS A5.9: ER307 mod. 59
AX-UP 308L ENISO 14343-A: S199 L AWS A5.9: ER308L 59
AX-UP 309L ENISO 14343-A:S23 12 L AWS A5.9: ER309L 59
AX-UP 316L ENISO 14343-A: S19123 L AWS A5.9: ER316L 59
AX-UP 347 ENISO 14343-A: S 19 9 Nb AWS A5.9: ER347 59
AX-UP 904 ENISO 14343-A: 520255 Cu L AWS A5.9: ER385 59
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Inhaltsverzeichnis

2 Mittellegiert

AX-SG2Ti

ENISO 14341-A: G 42 2 M21 2Ti

AX-WSG2
AX-WSG3
AX-Mo

AX-CrMo 1

AX-CrMo 2

AX-NiCu

AX-Ni 2,5

AX-Ni 25
AX-NiMo50

AX-NiMo62
AX-NiMoCr
AX-NiMoCr90
AX-NiMoCro6
AX-UP 82
AX-UP S2Si
AX-UP S3Si
AX-UP S2Mo
AX-UP $2CrMo1
AX-UP S1CrMo2
AX-UP S2Ni2
AX-UP S3NiMo1
AX-GI

AX-GII

AX-GlII

AX-GIV

EN ISO 636-A: W 42 4 W3Si1
ENISO 636-A: W 46 4 WA4Si1

ENISO 21952-A: W Mo Si
ENISO 21952-A: G Mo Si

ENISO 21952-A: W CrMo1Si
ENISO 21952-A: G CrMo1Si

ENISO 21952-A: W CrMo2Si
ENISO 21952-A: G CrMo2Si

EN ISO 636-A: W 46 4 Z3Ni1Cu

ENISO 14341-A: G 46 4 M21 Z3Ni1Cu

EN ISO 636-A: W 46 6 W2Ni2

ENISO 14341-A: G 46 6 M21 2Ni2

ENISO 14341-A: G 50 5 M21 Z3Ni1
ENISO 14341-A: G 46 4 C1 Z3Ni1

ENISO 16834-A: G 62 4 M21 Mn3Ni1Mo
ENISO 16834-A: G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo
ENISO 16834-A: G 89 4 M21 Mn4Ni2CrMo
ENISO 16834-A: G 89 4 M21 Mn4Ni2,5CrMo

ENISO 14171-A: S2
ENISO 14171-A: 828Si
ENISO 14171-A: S3Si
ENISO 24598-A: S S Mo
ENISO 24598-A: S S CrMo1
ENISO 24598-A: S S CrMo2
ENISO 14171-A: S2Ni2

EN ISO 26304-A: S3Ni1Mo
EN 12536: O |

EN 12536: O Il

EN 12536: O Il

EN 12536: O IV
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AWS A5.18:
AWS A5.18:
AWS A5.18:
AWS A5.28:

AWS A5.28:

AWS A5.28:

AWS A5.28:

AWS A5.28:
AWS A5.28:

AWS A5.28:

AWS A5.28:
AWS A5.28:
AWS A5.28:
AWS A5.28:
AWS A5.23:
AWS A5.23:
AWS A5.23:
AWS A5.23:
AWS A5.23:
AWS A5.23:
AWS A5.23:
AWS A5.23:

ER708-G
ER70S-6
ER70S-6
ER80S-G

ER80S-B2 mod.

ER90S-B3 mod.

ER80S-G

ER80S-Ni2
ER80S-Ni2

ER80S-Ni1

ER100S-G
ER110S-G
ER120S-G
ER120S-G
EM12K
EM12K
EH12K
EA2
EB2-R
EB3-R
ENi2

EF3

AWS A5.2: R45-G
AWS A5.2: R60-G
AWS A5.2: R60-G
AWS A5.2: R65-G

62
63
64
65

66

67

68

69
69

70

71
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78
78
78
78
78
78
78
78
78
74
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3 Hartauftrag

AX-250 EN 14700: S Fet AWS A5.21: ERFe-1 84
AX-350 EN 14700: S Fe2 84
AX-600 EN 14700: S Fe8 80
AX-650 / AX-2606 EN 14700: S Fe3 81
AX-650 W / AX-3348 EN 14700: S Fe4 AWS A5.21: ERFe-6 mod. 82
AX-2343 EN 14700: S Fe3 83
AX-2343 mod. EN 14700: S Fe6 84
AX-2367 EN 14700: S Fe13 84
AX-2379 EN 14700: S Fe8 84
AX-2567 EN 14700: S Fe3 84
4 Kupfer

AX-CuAg EN ISO 24373: S Cu 1897 AWS A5.7: ERCu 93
AX-CuAlB EN ISO 24373: S Cu 6100 AWS A5.7: ERCUAI-A1 86
AX-CuAIBNi2 EN ISO 24373: S Cu 6327 87
AX-CUAIBNi6 EN ISO 24373: S Cu 6328 AWS A5.7: ERCUNIAI 88
AX-CuAI9Fe EN ISO 24373: S Cu 6180 AWS A5.7: ERCUAI-A2 93
AX-CuMn18AI7 EN ISO 24373: S Cu 6338 AWS A5.7: ERCUMNNIAI 93
AX-CuNi10Fe EN ISO 24373: S Cu 7061 93
AX-CuNi30Fe EN ISO 24373: S Cu 7158 AWS A5.7: ErCuNi 93
AX-CuSi3 EN ISO 24373: S Cu 6560 AWS A5.7: ERCUSI-A 89
AX-CuSn EN ISO 24373: S Cu 1898 AWS A5.7: ERCu 90
AX-CuSn6 EN ISO 24373: S Cu 5180 AWS A5.7: ERCuSN-A 91
AX-CuSn8 EN ISO 24373: S Cu 5210 AWS A5.7: ERCUSN-C mod. 93
AX-CuSn12 EN ISO 24373: S Cu 5410 92
5 Nickel

AX-625 / AX-2.4831 EN ISO 18274: S Ni 6625 AWS A5.14: ERNICrMo-3 96
AX-82 / AX-2.4806 EN ISO 18274: S Ni 6082 AWS A5.14: ERNICr-3 97
AX-2.4607 EN ISO 18274: S Ni 6059 AWS A5.14: ERNiCrMo-13 100
AX-2.4627 EN ISO 18274: S Ni 6617 AWS A5.14: ERNICrCoMo-1 100
AX-2.4635 EN ISO 18274: S Ni 6022 AWS A5.14: ERNICrMo-10 100
AX-2.4649 EN ISO 18274: S Ni 6025 AWS A5.14: ERNICrFe-12 100
AX-2.4886 EN ISO 18274: S Ni 6276 AWS A5.14: ERNICrMo-4 100
AX-NICu30 / AX-2.4377  ENISO 18274: S Ni 4060 AWS A5.14: ERNICu-7 100
AX-NITI3 / AX-2.4155 EN ISO 18274: S Ni 2061 AWS A5.14: ERNi-1 98
AX-FeNi ENISO 1071: S C NiFe-1 99
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Inhaltsverzeichnis

6 Sonderwerkstoffe

AX-Co1 EN 14700: R Co3 AWS A5.21: ERCoCr-C 102
AX-Cob6 EN 14700: R ZCo2 AWS A5.21: ERCoCr-A 103
AX-Co12 EN 14700: R Co3 AWS A5.21: ERCoCr-B 104
AX-Co21 EN 14700: R Co1 AWS A5.21: ERCoCr-E 1056
AX-Ti2 ENISO 24034: STi 0120 AWS A5.16: ERTI-2 106
AX-Ti& EN ISO 24034: S Ti 6402 AWS A5.16: ERTi-5 11
AX-Ti7 EN ISO 24034: S Ti 2401 AWS A5.16: ERTI-7 111
AX-Ti12 ENISO 24034: S Ti 3401 AWS A5.16: ERTi-12 11
AX-Ti23 ENISO 24034: S Ti 6408 AWS A5.16: ERTI-23 111
AX-Mg92A ENISO 17627: Mg 001 AWS A5.19: ER AZ92A 111
AX-FD Cot EN 14700: T Co3 AWS A5.21: ERCCoCr-C 107
AX-FD Co6 EN 14700: T Co2 AWS A5.21: ERCCoCr-A 108
AX-FD Co12 EN 14700: T Co2 AWS A5.21: ERCCoCr-B 109
AX-FD Co21 EN 14700: T Cot AWS A5.21: ERCCoCr-E 110

7 Magmaweld

Magmaweld ESR 11 ENISO 2560-A: E380RC 1 1 AWS A5.1: E6013 114
Magmaweld ESR 13 ENISO 2560-A: E42 0RR 1 2 AWS A5.1: EB013 1156
Magmaweld ESR 35 ENISO 2560-A: E382RB 12 AWS A5.1: E6013 116
Magmaweld ESB 44 ENISO 2560-A: E42 3B 12 H10 AWS A5.1: E7016 H8 117
Magmaweld ESB 52 ENISO 2560-A: E425B 4 2 H5 AWS A5.1: E7018-1 H4R 118
Magmaweld EM 140 ENISO 2560-A: E42 4 ZINiB 4 2 H5 AWS A5.5: E7018-G H4R 119
Magmaweld EM 202 EN ISO 3580-A: EMo B 4 2 H5 AWS A5.5: E7T018-A1 H8 120
Magmaweld EM 212 EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 4 2 H5 AWS A5.5: EB018-B2 H4R 121
Magmaweld EM 222 EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5 AWS A5.5: E9018-B3 122
Magmaweld El 307B ENISO 3581-A:E188MnB22 AWS A5.4: ~E 307-15 123
Magmaweld EI 307R ENISO 3581-A:E 18 8MnR 12 AWS A5.4: ~E 807-16 124
Magmaweld EI 308 ENISO 3581-A:E199LR12 AWS A5.4: E308L-16 125
Magmaweld EI 309L ENISO 3581-A:E2312L R 12 AWS A5.4: E309L-16 126
Magmaweld EI 309MoL ENISO 3581-A:E23122LR12 AWS A5.4: E309LMo-16 127
Magmaweld EI 310 ENISO 3581-A: E2520R 3 2 AWS A5.4: E310-16 128
Magmaweld EI 312 ENISO 3581-A:E299 R 12 AWS A5.4: E312-16 129
Magmaweld EI 316L ENISO 3581-A:E19123LR32 AWS A5.4: E316L-16 130
Magmaweld EI 318 ENISO 3581-A:E19123NbR32 AWS A5.4: E318-16 131
Magmaweld EI 347 ENISO 3581-A:E199NbR3 2 AWS A5.4: E347-16 132
Magmaweld ENi 402 (Ni) ENISO 1071: EC Ni-CI 3 AWS A5.15: ENi-Cl 133
Magmaweld ENi 416 (NiFe) EN ISO 1071: E C NiFe-CI 3 AWS A5.15: ENiFe-Cl 134
Magmaweld EH 245 EN 14700: E Fe9 AWS A5.13: EFeMn-A 135
Magmaweld EH 330 EN 14700: E Fel 136
Magmaweld EH 340 EN 14700: E Fel 137
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Magmaweld EH 360B EN 14700: E Fe8 138

Magmaweld EH 360R EN 14700: E Fe8 139
Magmaweld EH 515 EN 14700: E Fe14 140
Magmaweld EH 528 EN 14700: E Fe15 141
Magmaweld EH 531 EN 14700: E Fe15 142
Magmaweld MG 2 ENISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1 AWS A5.18: ER70S-6 143
ENISO 14341-A: G 42 3 C1 3Si1
Magmaweld MG 3 ENISO 14341-A: G 46 4 M21 4Si1 AWS A5.18: ER70S-6 144
ENISO 14341-A: G 46 3 C1 4Si1
Magmaweld FCW 11 ENISO 17632-A: T462P C1 1 AWS A5.20: E7T1T-1C 145
Magmaweld FCW 13 ENISO 17632-A: T 46 3P M21 1 H5 WS A5.36: E71T1-M21A4-CS1 146
ENISO 17632-A: T46 2P C1 1 H5 AWS A5.36: E71T1-C1A2-CS1
Magmaweld FCW 21 ENISO 17632-A: T 46 4 M M21 2 H5 AWS A5.18: E70C-6MH4 147
Magmaweld FCW 30 ENISO 17632-A: T 42 4 BM21 3 H5 WS A5.20: E70T-5M H4 148
ENISO 17632-A: T 42 4B C1 3 H5 AWS A5.20: E70T-5C H4

8 SchweiBbadsicherungen

AX-HR 6 153
AX-HR 10 153
AX-HR 13 188
AX-RG 6 168
AX-RG 7 168
AX-RG 8 168
AX-RG 9 163
AX-RG 12 163
AX-RG 15 163
AX-TG 6 153
AX-TG 9 153
AX-TG 13 188
A Anhang

Lieferbare Spulen und Fassformen 166
Auswahlhilfe Aluminium 157
Auswahlhilfe Hochlegiert 158
Auswahlhilfe Kupfer 160
Auswahlhilfe Nickel 161
Auswahl an SchweiBschutzgasen 162
Ubersicht tiber EN-Normen fir SchweiBzusétze 163
SchweiBpositionen 164
Einfluss der Legierungselemente 165
Hértevergleichstabelle 167
Rechtliche Hinweise 168
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Vergleich Normeinstufung und Alunox-Qualitat

EN Einstufung EN Norm Alunox-Qualitat Seite
E188MnB22 ENISO 3581-A Magmaweld EI 307B 128
E188MnR12 ENISO 3581-A Magmaweld El 307R 124
E19123LR32 ENISO 3581-A Magmaweld El 316L 130
E19123NbR32 ENISO 3581-A Magmaweld EI 318 131
E199LR12 ENISO 3581-A Magmaweld El 308L 125
E199NbR32 ENISO 3581-A Magmaweld EI 347 132
E23122LR12 ENISO 3581-A Magmaweld El 309MoL. 127
E2312LR12 ENISO 3581-A Magmaweld El 309L 126
E2520R32 ENISO 3581-A Magmaweld EI 310 128
E299R12 ENISO 3581-A Magmaweld EI 312 129
EB80RC11 EN ISO 2560-A Magmaweld ESR 11 114
E382RB12 EN ISO 2560-A Magmaweld ESR 35 116
E420RR 12 EN ISO 2560-A Magmaweld ESR 13 115
E423B12H10 EN ISO 2560-A Magmaweld ESB 44 117
E424ZINiB42H5 ENISO 2560-A Magmaweld EM 140 119
E425B42HS5 EN ISO 2560-A Magmaweld ESB 52 118
ECNi-CI 3 ENISO 1071 Magmaweld ENi 402 (Nj) 133
E C NiFe-CI 3 ENISO 1071 Magmaweld ENi 416 (NiFe) 134
E CrMo1 B4 2 H5 EN ISO 3580-A Magmaweld EM 212 121
ECrMo2 B 4 2 H5 EN ISO 3580-A Magmaweld EM 222 122
E Fel EN 14700 Magmaweld EH 330 136
E Fel EN 14700 Magmaweld EH 340 137
E Fe8 EN 14700 Magmaweld EH 360B 138
E Fe8 EN 14700 Magmaweld EH 360R 139
E Fe9 EN 14700 Magmaweld EH 245 135
E Fel4 EN 14700 Magmaweld EH 515 140
EFel5 EN 14700 Magmaweld EH 528 141
EFels EN 14700 Magmaweld EH 531 142
EMoB42HS5 EN ISO 3580-A Magmaweld EM 202 120
G13 EN ISO 14343-A AX-410 43
G134 ENISO 14343-A AX-410NiMo / AX-4351 59
G17 ENISO 14343-A AX-430 / AX-4015 59
G18153L EN ISO 14343-A AX-817L 59
G188 Mn ENISO 14343-A AX-307 / AX-4370 32
G19123H ENISO 14343-A AX-316H 59
G19123LSi ENISO 14343-A AX-316L / AX-4430 39
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EN Einstufung EN Norm Alunox-Qualitét Seite
G 19123 Nb Si ENISO 14343-A AX-318 / AX-4576 40
G199H ENISO 14343-A AX-308H / AX-4948 59
G199LSi ENISO 14343-A AX-308L / AX-4316 33
G 199 Nb Si ENISO 14343-A AX-347 / AX-4551 41
G20255CulL ENISO 14343-A AX-904L / AX-4539 42
G2212H ENISO 14343-A AX-309H / AX-4829 35
G2293NL ENISO 14343-A AX-2293 / AX-4462 30
G23122L ENISO 14343-A AX-309LMo / AX-4459 36
G2312LSi ENISO 14343-A AX-309L / AX-4332 34
G2520 ENISO 14343-A AX-310 / AX-4842 37
G2594NL ENISO 14343-A AX-2594 / AX-4410 31
G299 ENISO 14343-A AX-312 / AX-4337 38
G422 M21 2Ti ENISO 14341-A AX-SG2Ti 62
G 42 4 M21 3Si1 /G 42 3 C1 3Sit ENISO 14341-A Magmaweld MG 2 143
G 46 4 M21 4Si1 / G 46 3 C1 4Si1 ENISO 14341-A Magmaweld MG 3 144
G 46 4 M21 Z3Ni1Cu ENISO 14341-A AX-NiCu 68
G 46 6 M21 2Ni2 ENISO 14341-A AX-Ni 25 69
G 50 5 M21 Z3Ni1 / G 46 4 C1 Z3Ni1 ENISO 14341-A AX-NiMo50 70
G 62 4 M21 Mn3NitMo ENISO 16834-A AX-NiMo62 7
G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo ENISO 16834-A AX-NiMoCr 72
G 89 4 M21 Mn4Ni2CrMo ENISO 16834-A AX-NiMoCr90 73
G 89 4 M21 Mn4Ni2,5CrMo ENISO 16834-A AX-NiMoCro6 78
G CrMo1Si ENISO 21952-A AX-CrMo 1 78
G CrMo2si ENISO 21952-A AX-CrMo 2 78
G Mo Si ENISO 21952-A AX-Mo 65
Mg 001 ENISO 17627 AX-Mg92A 111
ol EN 12536 AX-GI 74
oll EN 12536 AX-Gll 75
ol EN 12536 AX-Glll 76
owNv EN 12536 AX-GIV 77
R Co1 EN 14700 AX-Co21 105
R ZCo2 EN 14700 AX-Cob 108
R Co3 EN 14700 AX-Col 102
R Co3 EN 14700 AX-Co12 104
S 188 Mn ENISO 14343-A AX-UP 307 59
S19123L EN ISO 14343-A AX-UP 316L 59
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Vergleich Normeinstufung und Alunox-Qualitat

EN Einstufung EN Norm Alunox-Qualitét Seite
S199L ENISO 14343-A AX-UP 308L 59
S199Nb ENISO 14343-A AX-UP 347 59
S20255CulL ENISO 14343-A AX-UP 904 59
S2293NL ENISO 14343-A AX-UP 2209 / AX-UP 4462 59
S2312L ENISO 14343-A AX-UP 309L 59
S AI1070 ENISO 18273 AX-AI99,7 21
S AI'1080 ENISO 18273 AX-AI 99,8 28
S Al 1450 ENISO 18273 AX-AI99,5 Ti 20
S AI3103 ENISO 18273 AX-AlMn 1 28
S Al4018 ENISO 18273 AX-AISi7TMg 28
S Al 4043 ENISO 18273 AX-AISi 5 26
S Al 4047 ENISO 18273 AX-AISi 12 27
S Al 5087 ENISO 18273 AX-AMg 4,5 Mn Zr 24
S AI5183 ENISO 18273 AX-AlMg 4,5 Mn 23
S Al 5356 EN SO 18273 AX-AlMg 5 25
S Al 5554 ENISO 18273 AX-AIMg 2,7 Mn 28
S Al 5556 ENISO 18273 AX-AIMg 5 MnTi 28
S Al 5556A EN SO 18273 AX-AIMg 5 Mn(A) 28
S Al 55568 ENISO 18273 AX-AIMg 5 Mn 28
S Al 5754 ENISO 18273 AX-AlMg 3 22
S C NiFe-1 EN SO 1071 AX-FeNi 99
S Cu 1897 EN ISO 24373 AX-CuAg 93
S Cu 1898 ENISO 24373 AX-CuSn 90
S Cu 5180 ENISO 24373 AX-CuSn6 91
S Cu 5210 EN ISO 24373 AX-CuSn8 93
S Cu 5410 ENISO 24373 AX-CuSn12 92
S Cu 6100 ENISO 24373 AX-CuAl8 86
S Cu 6180 EN ISO 24373 AX-CuAl9Fe 93
S Cu 6327 EN ISO 24373 AX-CuAlI8Ni2 87
S Cu 6328 ENISO 24373 AX-CuAl8Ni6 88
S Cu 6338 EN ISO 24373 AX-CuMn13AI7 93
S Cu 6560 EN ISO 24373 AX-CuSi3 89
S Cu 7061 EN ISO 24373 AX-CuNi10Fe 93
S Cu 7158 EN ISO 24373 AX-CuNi30Fe 93
S Fel EN 14700 AX-250 84
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EN Einstufung EN Norm Alunox-Qualitét Seite

S Fe2 EN 14700 AX-350 84
S Fe3 EN 14700 AX-2343 83
SFe3 EN 14700 AX-2567 84
SFe3 EN 14700 AX-650 / AX-2606 81
S Fed EN 14700 AX-650 W / AX-3348 82
S Fe6 EN 14700 AX-2343 mod. 84
S Fe8 EN 14700 AX-600 80
SFe8 EN 14700 AX-2379 84
SFel3 EN 14700 AX-2367 84
S Ni 2061 ENISO 18274 AX-NITi8 / AX-2.4155 98
S Ni 4060 ENISO 18274 AX-NiCu30 / AX-2.4377 100
S Ni 6022 ENISO 18274 AX-2.4635 100
S Ni 6025 ENISO 18274 AX-2.4649 100
S Ni 6059 ENISO 18274 AX-2.4607 100
S Ni 6082 ENISO 18274 AX-82 / AX-2.4806 97
S Ni 6276 ENISO 18274 AX-2.4886 100
S Ni 6617 ENISO 18274 AX-2.4627 100
S Ni 6625 ENISO 18274 AX-625 / AX-2.4831 96
S 'S CrMo1 EN ISO 24598-A AX-UP S2CrMo1 78
S S CrMo2 EN ISO 24598-A AX-UP §1CrMo2 78
S S Mo EN ISO 24598-A AX-UP S2Mo 78
STio120 ENISO 24034 AX-Ti2 106
S Ti2401 EN ISO 24034 AX-Ti7 111
S Ti 3401 ENISO 24034 AX-Ti12 111
STi6402 EN ISO 24034 AX-Ti& 111
STi6408 ENISO 24034 AX-Ti23 111
S2 ENISO 14171-A AX-UP 82 78
S2Ni2 ENISO 14171-A AX-UP S2Ni2 78
S28i ENISO 14171-A AX-UP 82Si 78
S3NiTtMo ENISO 26304-A AX-UP S3NiMo1 78
S3Si ENISO 14171-A AX-UP S3Si 78
T188MnMM121 ENISO 17633-A AX-FD 307LM 48
T188MnP M21 1 ENISO 17633-A AX-FD 307LP 49
T188MnRM213 ENISO 17633-A AX-FD 307L 47
T19123LMM121 ENISO 17633-A AX-FD 316LM 57
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Vergleich Normeinstufung und Alunox-Qualitat

EN Einstufung EN Norm Alunox-Qualitét Seite
T19123LPM211 ENISO 17633-A AX-FD 316LP 58
T19123LRM213 ENISO 17633-A AX-FD 316L 59
T199LMM121 ENISO 17633-A AX-FD 308LM 51
T199LPM211 ENISO 17633-A AX-FD 308LP 52
T199LRM213 ENISO 17633-A AX-FD 308L 50
T2293NLMM121 ENISO 17633-A AX-FD 2209LM 45
T2293NLPM211 ENISO 17633-A AX-FD 2209LP 46
T2293NLRM213 ENISO 17633-A AX-FD 2209L 44
T2312LMM121 ENISO 17633-A AX-FD 309LM 54
T2312LPM211 ENISO 17633-A AX-FD 309LP 55
T2312LRM213 ENISO 17633-A AX-FD 309L 53
T424BM213H5/T424BC13H5 ENISO 17632-A Magmaweld FCW 30 148
T462PC11 ENISO 17632-A Magmaweld FCW 11 145
T463PM211H5/T462PC11H5 ENISO 17632-A Magmaweld FCW 13 146
T464MM21 2 H5 ENISO 17632-A Magmaweld FCW 21 147
T Cot EN 14700 AX-FD Co21 110
T Co2 EN 14700 AX-FD Cob 108
T Co2 EN 14700 AX-FD Co12 109
T Co3 EN 14700 AX-FD Cot 107
W13 ENISO 14343-A AX-410 43
W13 4 ENISO 14343-A AX-410NiMo / AX-4351 59
W17 ENISO 14343-A AX-430 / AX-4015 59
W18153L ENISO 14343-A AX-317L 59
W18 8 Mn ENISO 14343-A AX-807 / AX-4370 32
W19123H ENISO 14343-A AX-316H 59
W19123LSi ENISO 14343-A AX-316L / AX-4430 39
W19 123 Nb Si ENISO 14343-A AX-818 / AX-4576 40
W199H ENISO 14343-A AX-308H / AX-4948 59
W199LSi ENISO 14343-A AX-308L / AX-4316 33
W 199 Nb Si EN ISO 14343-A AX-347 / AX-4551 41
W20255CulL ENISO 14343-A AX-904L / AX-4539 42
W22 12H ENISO 14343-A AX-809H / AX-4829 35
W2293NL ENISO 14343-A AX-2298 / AX-4462 30
w23122L ENISO 14343-A AX-309LMo / AX-4459 36
W23 12LSi ENISO 14343-A AX-809L / AX-4332 34
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EN Einstufung EN Norm Alunox-Qualitét Seite
W 2520 ENISO 14343-A AX-310 / AX-4842 37
W2594NL ENISO 14343-A AX-2594 31
W299 ENISO 14343-A AX-312 / AX4337 38
W 42 4 W3Si1 ENISO 636-A AX-WSG2 63
W 46 4 W4Si1 ENISO 636-A AX-WSG3 64
W 46 4 Z3Ni1Cu EN ISO 636-A AX-NiCu 68
W 46 6 W2Ni2 EN ISO 636-A AX-Ni 2,5 69
W CrMo1Si ENISO 21952-A AX-CrMo 1 66
W CrMo2Si ENISO 21952-A AX-CrMo 2 67
W Mo Si ENISO 21952-A AX-Mo 65
| ALUNOX Handbuch | 15
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Aluminium

Hochlegiert

Mittellegiert

Hartauftrag

Kupfer

Nickel

Sonderwerkstoffe

Magmaweld

SchweiBbadsicherungen

Anhang
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Aluminium

Massivdrahte/WIG-Stabe
AX-AI99,5 Ti
AX-Al 99,7

AX-Al 99,8
AX-AlMn 1
AX-AlMg 2,7 Mn
AX-AIMg 3
AX-AIMg 4,5 Mn
AX-AIMg 4,5 Mn Zr
AX-AIMg 5
AX-AIMg 5 Mn
AX-AIMg 5 Mn(A)
AX-AIMg 5 MnTi
AX-AISi 5
AX-AISi7TMg
AX-AISi 12
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AX-Al99,5Ti

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 3.0805
[EN1S0 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti) |
|Aws As.10: - |

Eigenschaften
Schweilstab/Drahtelektrode zum Schweilen von Reinaluminium.

Der Schweilnahtbereich muss metallisch blank sein.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi
Reinaluminium z.B. EN AW-1050A (Al 99.5), EN AW-1200 (Al 99,0), EN AW-1350 (Al 99,5A).

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

A [ Ti \ [ \ \
[ ming9s | 0,17 | \ | |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rgo2 [MPa] 30
Zugfestigkeit Rm [MPa] 65
Dehnung A (Lo = 5do) [%] 35
Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 34 -36
Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 210 — 230
Warmeausdehnungskoeffizient  [1/K] 23,510

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —> | MSG:
—~
Schutzgase: 11 (100%Argon) Iﬁzj 11 (100%Argon)
nach IO 14175 13 (z.B. Ar+30%He)

Bei groRen Werkstiicken und Wanddicken Gber 15mm den Bereich der Schweilfuge auf 150°C
vorwarmen.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 18 [ 24 | \
| stabe |@ mmx100omm | 16 | 20 [ 24 | 32 | 40 | 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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AX-AI99,7

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 3.0259
[EN1SO 18273: S Al 1070 (AI99,7) |
|Aws As.10: - |

Eigenschaften

Schweilistab/Drahtelektrode zum SchweiRen von Reinaluminium. Hohe Bestandigkeit gegentiber
chemischer Korrosion.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Reinaluminium z.B. EN AW-1050A (Al 99.5), EN AW-1070A (Al 99,7) , EN AW-1080A (Al 99,8),
EN AW-1098 (Al 99,98), EN AW-1200 (Al 99,0), EN AW-1350 (Al 99,5A).

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

\ A \ \ \ \ \

[ mino97 | \ \ \ \

Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 30
Zugfestigkeit Rm [MPa] 65
Dehnung A (Lo = 5do) [%] 30
Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 34-36
Wirmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 210 — 230
Warmeausdehnungskoeffizient  [1/K] 23,510

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise
WIG: > |MSG:

7N\
Schutzgase: 11 (100%Argon) I‘\"'j‘ 11 (100%Argon)
nach ISO 14175 = 13 (z.B. Ar+30%He)

—

Bei groen Werkstiicken und Wanddicken (iber 15mm den Bereich der Schweilfuge auf 150°C
vorwarmen.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 16 [ 24 | \
| stabe |@ mmxtooomm | 16 | 20 | 24 | 32 [ 40 [ 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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AX-AIMg3

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 3.3536
[EN1S0 18273: S Al 5754 (AIMg3) |
|Aws As.10: - |

Eigenschaften
Schweilstab/Drahtelektrode zum WIG- bzw. MIG-Schweillen von Aluminium-Magnesium-Legierungen.

Der Schweilnahtbereich muss metallisch blank sein.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend
EN AW-5005 (AIMg1), EN AW-5754 (AIMg3), EN AW-5454 (AIMg3Mn), EN AW-6061 (AIMg1SiCu),
EN AW-6082 (AISi1MgMn), EN AW-3207 (AIMn0,6), EN AW-5251 (AIMg2), EN AC-51100 (G-AIMg3)

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %
\ Al [ Mg [ Mn [ cr [ Ti \
\ Basis | 2,9 \ 0,18 | 0,08 \ 0,02 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo.2 [MPa] 80
Zugfestigkeit R [MPa] 200
Dehnung A (Lo = 5do) [%] 20
Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 20-23
Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 130170
Warmeausdehnungskoeffizient  [1/K] 23,7710

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —* |MSG: —

N\ )

Schutzgase: 11 (100%Argon) I ‘\:'/) 11 (100%Argon) I )
nach ISO 14175 Kj 13 (z.B. Ar+30%He) ‘&_J

Bei grolen Werkstiicken und Wanddicken {iber 15mm den Bereich der Schweilfuge auf 150°C
vorwarmen.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 [ 16 [ 24 ] |
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 | 24 | 32 | 40 | 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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AX-AlMg4,5Mn

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 3.3548
[EN1SO 18273: S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A)) |
|Aws As.10: ER5183 |

Eigenschaften
Schweillstab/Drahtelektrode zum WIG- bzw. MIG-Schweien von Aluminium-Magnesium-Legierungen.

Der Schweillnahtbereich muss metallisch blank sein. Beim Schweien von aushartbaren Legierungen die
Schweillnaht nicht in die mechanisch hoch beanspruchten Bereiche legen.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

EN AW-5083 (AlMg4.5Mn0,7), EN AW-5019 (AIMg5), EN AW-6005A (AISiMg(A)), EN AW-6061
(AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AISi1MgMn), EN AW-7020 (AlZn4,5Mg1), EN AC 51300 (G-AIMg5),
EN AC-51400 (G-AIMg5Si)

Richtanalyse des SchweiBstabes / der Drahtelektrode in %

\ Al [ Mg \ Mn [ cr \ Ti \
| Basis \ 4,9 | 06 \ 0,10 | 0,08 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 130

Zugfestigkeit Rm [MPa] 280

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 18

Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 16 -19

Warmeleitfahigkeit W/(m*K)] 110 — 120

Warmeausdehnungskoeffizient  [1/K] 23,7*10°

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: — | MSG: [ -

N (=)

Schutzgase: 11 (100%Argon) I \\':'/‘ 11 (100%Argon) 1 ‘\‘j"
nach ISO 14175 g 13 (z.B. Ar+30%He) LK_J

Bei groRRen Werkstlicken und Wanddicken liber 15mm den Bereich der Schweilfuge auf 150°C — 200°C
vorwarmen.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
| Spuen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 18 [ 24 | \
| stabe |@ mmx1to0omm | 16 [ 20 [ 24 | 32 | 40 | 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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AX-AlMg4,5MnZr

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 3.3546
[EN1S0 18273: S Al 5087 (AIMg4,5MnZr(A)) |
|Aws As.10: ER5087 |

Eigenschaften
Schweilstab/Drahtelektrode zum WIG- bzw. MIG-Schweillen von Aluminium-Magnesium-Legierungen.
Erhéhte Sicherheit gegen HeiRrisse.

Der Schweinahtbereich muss metallisch blank sein. Beim Schwei3en von aushartbaren Legierungen die
Schweillnaht nicht in die mechanisch hoch beanspruchten Bereiche legen.

hiot

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend

EN AW-5083 (AIMg4.5Mn0,7), EN AW-5019 (AIMg5), EN AW-6005A (AISIMg(A)), EN AW-6061
(AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AISi1MgMn), EN AW-7020 (AIZn4,5Mg1), EN AC 51300 (G-AIMg5),
EN AC-51400 (G-AIMg5Si)

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ Al [ Mg \ Mn [ cr \ Ti [ zr \
| Basis | 47 | 0,75 \ 0,09 | 0,08 \ 0,12 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 130

Zugfestigkeit Rm [MPa] 280

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 18

Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 16-19

Wirmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 110 — 120

Warmeausdehnungskoeffizient  [1/K] 23,7*10°

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: MSG:
—
Schutzgase: 11 (100%Argon) I‘\") 11 (100%Argon)
nach ISO 14175 = 13 (z.B. Ar+30%He)

Bei groRRen Werkstiicken und Wanddicken tiber 15mm den Bereich der Schweilfuge auf 150°C — 200°C
vorwarmen.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spulen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 [ 16 [ 24 | \
| stabe |@ mmx1to0omm | 16 | 20 | 24 | 32 | 40 | 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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AX-AIMg5

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 3.3556
[EN1SO 18273: S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) |
|Aws As.10: ER5356 |

Eigenschaften
Schweillstab/Drahtelektrode zum WIG- bzw. MIG-Schweien von Aluminium-Magnesium-Legierungen.

Der Schweinahtbereich muss metallisch blank sein.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

EN AW-5005 (AIMg1), EN AW-5754 (AIMg3), EN AW-5019 (AIMg5), EN AW-5086 (AIMg4), EN AW-5454
(AIMg3Mn), EN AW-6061 (AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AISi1MgMn), EN AC-51100 (G-AIMg3),

EN AC-51300 (G-AIMg5), EN AC-51400 (G-AIMg5Si)

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

\ Al [ Mg \ Mn [ Cr \ Ti \
\ Basis \ 4,9 | 0,14 \ 0,13 | 0,09 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 110

Zugfestigkeit Rn [MPa] 250

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 18

Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 15-19

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 110 — 150

Warmeausdehnungskoeffizient  [1/K] 23,7*10°

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: — | MSG:

/\\
Schutzgase: 11 (100%Argon) ]&“') 11 (100%Argon)
nach ISO 14175 = 13 (2.B. Ar+30%He)

Bei groRen Werkstlicken und Wanddicken tber 15mm den Bereich der Schweillfuge auf 150°C
vorwarmen.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spulen [@ mm [ o8 | 10 [ 12 | 18 | 24 | \
| stabe [@ mmxitooomm | 16 [ 20 [ 24 | 32 | 40 | 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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AX-AISi5

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 3.2245
[EN1S0 18273: S Al 4043 (AISi5) |
|Aws As.10: ER4043 |

Eigenschaften
Schweilistab/Drahtelektrode zum WIG- bzw. MIG-Schweifen von Aluminium-Silizium-Legierungen.

Der Schweilnahtbereich muss metallisch blank sein.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend
Aluminium-Silizium-Legierungen, wie: EN AW-6061 (AIMgSi1), EN AW-6063 (AIMgSi0,7),
EN AW-6082 (AIMgMnSi1), AISi und AISiMg-Guss mit max. 7% Si

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %
\ Al \ Si \ \ \ |
\ Basis | 2.9 \ | \ |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo.2 [MPa] 50
Zugfestigkeit R [MPa] 120
Dehnung A (Lo = 5do) [%] 9
Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 24-34
Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 170 — 190
Warmeausdehnungskoeffizient  [1/K] 22,1710

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —> |MSG: —

N\ )

Schutzgase: 11 (100%Argon) I ‘\:'/) 11 (100%Argon) I )
nach ISO 14175 Kj 13 (z.B. Ar+30%He) ‘&_J

Bei groRRen Werkstiicken und Wanddicken {iber 15mm den Bereich der Schweilfuge auf 150°C — 200°C
vorwarmen.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 [ 16 [ 24 ] |
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 | 24 | 32 | 40 | 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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AX-AISi12

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 3.2585
[EN1SO 18273: S Al 4047 (AISi12) |
|Aws As.10: ER4047 |

Eigenschaften
Schweillstab/Drahtelektrode zum WIG- bzw. MIG-Schweilen von Aluminium-Silizium-Legierungen.
Der Schweilnahtbereich muss metallisch blank sein.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Aluminium-Gusslegierungen bis 12% Si-Gehalt, wie: EN AC-43000 (G-AISi10Mg), EN AC-44200
(G-AISi12), EN AC-44000 (G-AISi11), EN AC-46200 (G-AISi8Cu3)

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %
\ A \ Si \ \ \ |
\ Basis \ 1,7 | \ | |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 60
Zugfestigkeit R [MPa] 130
Dehnung A (Lo = 5do) [%] 6
Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 17 -27
Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 150 - 170
Warmeausdehnungskoeffizient  [1/K] 20%10°

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: —> |MSG:
Vo
Schutzgase: 11 (100%Argon) I ~ )# |11 (100%Argon)
nach ISO 14175 —kﬁ/ 13 (z.B. Ar+30%He)

Bei groRen Werkstiicken und Wanddicken {iber 15mm den Bereich der Schweilfuge auf 150°C
vorwarmen.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

[ Spulen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 [ 16 [ 24 | \
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 [ 24 | 32 | 40 | 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Massivdréhte und WIG-Stdbe

Weitere Zusiatze

AX-Bezeichnung EN ISO 18273: AWS A5.10:
AX-Al 99,8 S Al 1080A
AX-Al Mn 1 S AI3103
AX-AISi7Mg S Al 4018 ER4018
AX-AlMg 2,7 Mn S Al 5554 ER5554
AX-AIMg 5 MnTi S Al 5556 ER5556
AX-AIMg 5 Mn(A) S Al 5556A ER5556
AX-AlMg 5 Mn S Al 5556B ER5556
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Massivdrahte/WIG-Stibe

AX-2293 / AX-4462
AX-2594 / AX-4410
AX-307 / AX-4370
AX-308L / AX-4316
AX-308H / AX-4948
AX-309L / AX-4332
AX-309H / AX-4829
AX-309LMo / AX-4459
AX-310 / AX-4842
AX-312 / AX-4337
AX-316L / AX-4430
AX-316H

AX-317L

AX-318 / AX-4576
AX-347 / AX-4551
AX-904L / AX-4539
AX-410

AX-410NiMo / AX-4351
AX-430 / AX-4015
AX-630 / AX-4542

Fiilldréhte
AX-FD 2209L
AX-FD 2209LM
AX-FD 2209LP
AX-FD 307L
AX-FD 307LM
AX-FD 307LP
AX-FD 308L
AX-FD 308LM
AX-FD 308LP
AX-FD 309L
AX-FD 309LM
AX-FD 309LP
AX-FD 316L
AX-FD 316LM
AX-FD 316LP

Hochlegiert

UP-Dréahte
AX-UP 2209 / AX-UP 4462
AX-UP 307

AX-UP 308L
AX-UP 309L
AX-UP 316L
AX-UP 347
AX-UP 904
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AX-2293
AX-4462

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4462
EN ISO 14343-A: W2293NL/G2293NL

EN ISO 14343-B: S$S2209

AWS A5.9: ER2209

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Molybdénstahl
zum WIG- bzw. MAG-Schweiflten nichtrostender Duplex-Stéhle fiir Betriebstemperaturen bis 250°C. Auch
fiir Verbindungen von Duplex-Stahlen mit unlegierten Stahlen (Schwarz-Wei3-Verbindungen) und zu
Standardausteniten. Der Gehalt an Delta-Ferrit im unbehandelten Schweilgut liegt bei 25 — 35%. Das
Schweilgut hat eine besonders gute Bestandigkeit gegen Lochfral, Spaltkorrosion und Spannungs-
risskorrosion in chloridhaltigen wassrigen Medien. Das Gefiige bildet sich Ferritisch-Austenitisch aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiet:
Nichtrostender ferritisch-austenitischer Stahl/StahiguR, z.B.
1.4462 X2CrNiM022-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4

sowie Verbindungen mit un-, niedriglegiertem und nichtrostendem Stahl/Stahiguss.
ASTM A 988 Gr. UNS 31803

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

\ c \ si [ wmn [ o ] Ni [ Mo ] N |
[ oot | o5 | 16 | 220 | 87 | 31 | o015 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweifligutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 600

Zugfestigkeit Rm [MPa] 780

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 28

Kerbschlagarbeit KV [J] 75 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —* |MSG: —

(=) =)
Schutzgase: 11 (100%Argon) IK;/“ M12 (z.B. Ar+2,5%COz) I Y \
nach ISO 14175 M13 (z.B. Ar+max.1.0%0z) S,

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 | 16 | \ \
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 [ 24 | 32 | \ \
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-2594
AX-4410

Normen / Standards

EN ISO 14343-A: W2594NL/G2594NL
EN ISO 14343-B: SS2594

AWS A5.9: ER2594

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferrit-austenitischem Cr-Ni-Mo-Stahl zum WIG- bzw.
MAG-Schweifl3en nichtrostender ferrit-austenitischer Superduplex-Stéhle fiir Betriebstemperaturen bis
250°C. Sehr gute Bestandigkeit gegen Lochfra und Spannungsrisskorrosion.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
25%ige Cr-Superduplex-Stahle, wie
1.4507 X2CrNiMoCuN25-6-3, 1.4410 X2CrNiMoN25-7-4

ASTM A 182 Gr. F59; A 240 Gr. 255, A 473 UNS S32550, A 815 WPS32550.
Richtanalyse des SchweiBstabes / der Drahtelektrode in %

[ ¢ ] si | mm [ o [ N [ Mo | co [ w [ N ]
| 002 | 04 | 06 | 251 | 91 | 39 | o1 | <01 | 025 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 620

Zugfestigkeit Rm [MPa] 770

Dehnung A (Lo =5do)  [%] 24

Kerbschlagarbeit KV Y1 120 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: — | MSG:

M12 (Ar+20-30%He+0,5-2%CO5)
M13 (Ar+20-30%He+max.1%02)

Schutzgase: 11 (100%Argon)
nach IS0 14175 N2 (Ar+max.2%N,)

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spulen ‘@ mm ‘ 1,0 ‘ 1,2 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
| stabe |@ mmxitooomm | 20 | 24 | 32 | | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-307
AX-4370

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4370
EN ISO 14343-A: W 188 Mn/G 18 8 Mn

EN ISO 14343-B: SSZ307

AWS A5.9: ER307 mod.

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode fiir Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig schweif3-
baren Stahlen und 14%-Mn-Stahlen. Zéhe Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Verschlei und kor-
rosionsbesténdige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen sowie Kavitationsschutz-
panzerungen an Wasserkraftmaschinen.

Kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig, zunderbe-
standig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprédung tiber 500°C. Kaltzéh bis -110°C.
Eine Warmebehandlung ist ohne Probleme maglich. Bei Betriebstemperaturen von tiber

650°C ist eine Riicksprache mit dem Hersteller zu empfehlen. Hervorragende Fordereigenschaften. Sehr
gutes Schweil- und FlieRverhalten.

Das Geflige bildet sich vollaustenitisch ohne Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend
Hochfeste, unlegierte sowie legierte Bau- und Vergutungsstahle mit- und untereinander; Unlegierte
sowie legierte Stahle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stahlen; Austenitische Manganhartstahle miteinan-
der und mit anderen Stéhlen; Kaltzahe Blech- und Rohrstéhle in Verbindung mit kaltzahen austenitischen
Werkstoffen.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn [ cr [ Ni \
\ 06 \ 08 \ 6,5 \ 18,6 \ 8,0 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 430

Zugfestigkeit Rm [MPa] 640

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35

Kerbschlagarbeit KV [J1 100 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: —=> | MSG:

Schutzgase: 11 (100%Argon) [k) M12 (z.B. Ar+2,5%CO2)
nach ISO 14175 M13 (z.B. Ar+max.1,0%0z)

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spulen [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | [ \
| stabe |@ mmx1o0omm | 16 | 20 [ 24 | 32 | \ \
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-308L
AX-4316

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4316
EN ISO 14343-A: W199LSi/G199LSi

EN ISO 14343-B: SS308LSi

AWS A5.9: ER308LSi

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle sowie fer-
ritische 13%-Chromstéhle verschweilt werden, z.B. chemischer Apparate- und Behalterbau, Textil und
Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. hervorragende Férdereigenschaften. Sehr gutes Schweil®- und
FlieRverhalten. IK-bestéandig bis 350°C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -196°C.

Das Geflige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe
Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlgu} z.B.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546
X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347; A 403 Gr. WP304L,
WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321, TP347

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni \
\ 0,02 \ 0,9 | 1,8 \ 19,7 | 9,2 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweilgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 420

Zugfestigkeit Rn [MPa] 620

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35

Kerbschlagarbeit KV [J] 100 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG:

— | MSG:
7z
M12 (2.B. Ar+2,5%CO5) &Y

Schutzgase: 11 (100%Argon) I =
M13 (z.B. Ar+max.1,0%0>)

nach ISO 14175

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 18 | \ \
| stabe [@ mmx100omm | 16 | 20 [ 24 | 32 | \ \
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-309L
AX-4332

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4332
EN ISO 14343-A: W2312LSi/G2312LSi

EN ISO 14343-B: SS309LSi

AWS A5.9: ER309LSi

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und
erhohtem Ferritgehalt zum WIG- bzw. MAG-Schweillen nichtrostender Plattierungen, artverschiedener
Stéhle (Schwarz-WeiB-Verbindungen) und Pufferlagen.

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestandig. Auch bei hdheren Auf-
schmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschweifung).
Betriebstemperaturen bei Schwarz-WeiR-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstemperaturen {iber
300°C und Gluhbehandlungen sind Nickelbasis-Schweilzusatze zu verwenden.

Wichtige Grundwerl | Wichtige Anwendung
Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stahlen und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stéhlen mitei-
nander und mit unlegierten Stahlen (Schwarz-WeiR-Verbindungen), unlegierte und legierte Vergiitungs-
stahle und fiir die erste Lage von chemisch bestandigen Cr-Ni-SchweiRplattierungen.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c | Si [ Mn | cr [ Ni |
\ 0,02 \ 0,9 | 1,8 \ 233 | 13,1 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 430

Zugfestigkeit Rm [MPa] 600

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 32

Kerbschlagarbeit KV [J] 100 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: MSG: —

Y
M12 (z.B. Ar+2,5%CO;) ] =t) \
M13 (z.B. Artmax.1,0%0:)

Schutzgase: 11 (100%Argon)
nach ISO 14175

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang sieche www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 | 16 | \ \
| stabe |@ mmx100omm | 16 | 20 | 24 | 32 | \ |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-309H
AX-4829

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4829
EN ISO 14343-A: W2212H/G2212H

EN ISO 14343-B: SS(309)

AWS A5.9: ER309 mod.

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und GufRstahle sowie fiir
hitzebestandige, ferritische Cr-Si-Al-Stéhle welche z.B. in Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erdél-
industrie, keramischer Industrie eingesetzt werden. Austenitisches Schweilgut mit ca. 8% Ferritanteil.
Bevorzugt bei Angriff durch oxidierende Gase. Bei Verbindungen an Cr-Si-Al-Stahlen, die reduzierenden
schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, muss die Schlusslage mit AX-2551 geschweif3t werden.
Zunderbesténdig bis 1000 °C.Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur fiir ferritische Cr-Stéhle 200-
300°C.

Wichtige Grundwerkstoffe

Ferritisch:

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17
Austenitisch:

1.4828 X15CrNiSi20-12, 1.4833 X12CrNi23-12, 1.4826 GX40CrNiSi22-10

ASTM A 167 Gr. 309; A 276 Gr. 309; A 314 Gr. 309; A 403 Gr. WP309; A 473 Gr. 309; A 580 Gr. 309

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni \
\ 0,09 \ 0,9 | 1,6 \ 22,9 | 12,2 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweillgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 450

Zugfestigkeit Rn [MPa] 620

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 32

Kerbschlagarbeit KV v 100 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —> | MSG: =
Schutzgase: 11 (100%Argon) I M12 (z.B. Ar+2,5%CO2) ] \=f/’ {
nach ISO 14175 M13 (z.B. Artmax.1,0%0x) pa—)

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuen [@ mm [ o8 | 10 [ 12 | 16 | \ \
| stabe [@ mmx1000mm | 16 | 20 [ 24 | 32 | \ \
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Normen / Standards

AX-309LMo
AX-4459

Werkstoff.-Nr.: 1.4459

[EN1SO 14343-A:

W23122L/G23122L ‘

|Aws As.9:

ER309LMo mod. |

Eigenschaften
Schweilistab/Drahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt und erhéhtem Ferritgehalt zum WIG- bzw. MAG-Schweilen nichtrostender
Plattierungen, artverschiedener Stéhle (Schwarz-WeiR-Verbindungen) und Pufferlagen bei
Auftragsschweilungen von Mo-legierten Stahlen.

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestandig. Auch bei hdheren Auf-
schmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschweiung).
Betriebstemperaturen bei Schwarz-WeiR3-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstemperaturen {iber
300°C und Gliihbehandlungen sind Nickelbasis-Schweilzusétze zu verwenden.

Wichtige Grundwerk

ffe / Wichti

hiot

Anwend

g g

Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stahlen und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stahlen mitei-

nander und mit unlegierten Stahlen (Schwarz-Wei

-Verbindungen), unlegierte und legierte Vergutungs-

stahle und fiir die erste Lage von chemisch bestandigen Cr-Ni-Mo-Schweilplattierungen.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni

\ 0,01 \ 03 \ 1,4 \ 214 \ 14,8
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rpo.2 [MPa] 440

Zugfestigkeit Rm [MPa] 620

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 32

Kerbschlagarbeit KV [J1 100 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: > |MSG:

2\
Schutzgase: 11 (100%Argon) [&i-/) M12 (z.B. Ar+2,5%CO2)
nach ISO 14175 M13 (z.B. Ar+max.1,0%0>)

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

‘ Spulen ‘0 mm | 1,0 ‘ 1,2 | ‘

| stabe |@ mmx100omm | 16 | | \

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-310
AX-4842

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: ~1.4842
EN ISO 14343-A: W 2520/G 2520

EN ISO 14343-B: SSZ310

AWS A5.9: ER310 mod.

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle. z.B. fiir
den Einsatz in Gliihereien, Hartereien, Erdélindustrie und im Dampfkesselbau. Das Schweilgut bildet sich
vollaustenitisch aus. Gute Bestandigkeit bei oxidierenden, stickstoffhaltigen sowie sauerstoffarmen
Gasen. Verbindungsschweiungen an hitzebestandigen Cr-Al-Si-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen
ausgesetzt sind, miissen medienseitig mit AX-2551 geschweilt werden. Zunderbestandig bis +1200°C.
Aufgrund der Versprédungsgefahr zwischen +650°C — +900°C sollte dieser Temperaturbereich vermieden
werden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Hitze- und zunderbestandige Stahle z.B. 1.4841 X15CrNiSi25-21, 1.4845 X8CrNi25-21,
1.4840 GX15CrNi 25-20, 1.4846 X40CrNi25-21, 1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13,
1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25.

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni \
\ 0,11 \ 0,5 | 1,7 \ 257 | 20,7 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweilgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 360

Zugfestigkeit Rn [MPa] 580

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 30

Kerbschlagarbeit KV [J] 75 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG:

—* |MSG: —

7 2\
Schutzgase: 11 (100%Argon) I M12 (z.B. Ar+2,5%CO5) 1 - {

nach ISO 14175

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 18 | \ \
| stabe [@ mmx1tooomm | 16 [ 20 [ 24 | 32 | 40 | 50 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-312
AX-4337

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4337
EN ISO 14343-A: W299/G299

EN ISO 14343-B: SS8Z312

AWS A5.9: ER312 mod.

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischen Chrom-Nickelstahl zum WIG- bzw. MAG-
Schweilen artverschiedener Stahle und zum Auftragsschwei3en. Durch hohen Ferritgehalt und hohe
Risssicherheit besonders geeignet fiir schwierig schwei3bare Werkstoffe.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendung:

Fiir Verbindungsschweilungen an schwierig schweil3baren Werkstoffen mit hherer Festigkeit, auch an
schweilgeeigneten Werkzeugen. Verbindungen von verschieden legierten Stahlen, zahe Zwischenlagen
fiir Hartauftragungen. Durch hohe Festigkeit und Kaltverfestigungsfahigkeit auch fiir verschleibesténdige
Auftragungen an Kupplungen, Zahnradern und Wellen und Werkzeugen geeignet.

hiot

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ [ [ Si [ Mn [ cr [ Ni \
\ 01 \ 04 | 1,7 \ 30,4 | 9,0 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 540

Zugfestigkeit R [MPa] 760

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 25

Kerbschlagarbeit KV [J] 30 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —* |MSG:
722 (=t
Schutzgase: 11 (100%Argon) K:j M12 (z.B. Ar+2,5%CO2) ‘Cj‘
nach ISO 14175 M13 (z.B. Ar+max.1,0%02) —_—

Vorwarmung und Warmenachbehandlung richten sich nach dem verwendeten Grundwerkstoff.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spulen [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | [ \
| stabe |@ mmxtooomm | 16 | 20 | 24 | 32 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-316L
AX-4430

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4430
EN ISO 14343-A: W19123LSi/G19123 L Si

EN ISO 14343-B: SS316LSi

AWS A5.9: ER316LSi

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit niedrigem Kohlenstoff-
gehalt zum WIG-bzw. MAG-Schweilten nichtrostender kaltzaher, austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahlen. Das
Schweilgut ist kaltzah bis -196°C und IK-bestandig bis 400°C.

Das Geflge bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2, 1.4429 X2CrNiMo17-13-3,
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409
GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583
X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti; A 312 Gr.
TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN; A 403 Gr.
WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AISI 316, TP316L, TP316LN; A 988 Gr.
UNSS31600, UNS S31603, UNS S31653

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

c \ Si [ Mn [ cr [ Ni [ Mo |
| 0,02 \ 09 | 1,8 | 18,3 | 11,4 | 2,6 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 440
Zugfestigkeit Rm [MPa] 630
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35
Kerbschlagarbeit KV [J] 110 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: > |MSG:

2\ X
Schutzgase: 11 (100%Argon) I‘cj M12 (z.B. Ar+2,5%CO>) 1 =) l
nach ISO 14175 1 M13 (z.B. Ar+max.1,0%0z) =

—

7

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

[ spulen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 16 | [ \
| stabe |@ mmxtooomm | 16 | 20 | 24 | 32 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-318
AX-4576

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4576
EN ISO 14343-A: W 19123 Nb Si/ G 19 12 3 Nb Si

EN ISO 14343-B: SSZ318Si

AWS A5.9: ER318 mod.

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle auch ho-
her gekohlte, sowie ferritische 13-17%-Chromstahle verschweilt werden. z.B. chemischer Apparate- und
Behalterbau, chemische, pharmazeutische und Kunstseide- Textil- und Zelluloseindustrie, u.v.a.
Hervorragende Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweil3- und FlieBverhalten.

IK-bestéandig bis 400°C, Kaltzéh bis -120°C. Das Gefiige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend!
Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguf} z.B.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2, 1.4429 X2CrNiMo17-13-3,
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409
GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583
X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti; A 312 Gr.
TP316,TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CF3M, CFMN; A 403
Gr. WP316,WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AlSI 316, TP316L, TP316LN; A 988 Gr.
UNS S31600, UNSS31603, UNS S31653

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

\ c \ Si [ Mmoo ] cr [ Ni [ Mo | No ]
[ o004 | o7 | 14 | 189 | 118 | 26 | o6 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 450

Zugfestigkeit Rm [MPa] 640

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 32

Kerbschlagarbeit KV [J] 100 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —* |MSG:
/_7 N
Schutzgase: 11 (100%Argon) IK‘//“ M12 (z.B. Ar+2,5%CO2)
nach IS0 14175 = M13 (z.B. Ar+max.1,0%0.)

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | \ \
| stabe |@ mmx100omm | 16 | 20 [ 24 | 32 | \ \
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-347
AX-4551

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4551
EN ISO 14343-A: W 199 NbSi/G 199 Nb Si

EN ISO 14343-B: SS347Si

AWS A5.9: ER347Si

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle auch ho-
her gekohlte, sowie ferritische 13%-Chromstahle verschweildt werden. z.B. chemischer Apparate und Be-
halterbau, chemische, pharmazeutische, Kunstseide- Textil- und Zelluloseindustrie, u.v.a.
Hervorragende Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweil3- und FlieBverhalten.

IK-bestéandig bis 400°C Betriebstemperatur. Kaltzéh bis -120°C.Das Gefiige bildet sich austenitisch mit
Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlgu3 z.B.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

ASTM A 182 Gr. F304, F304L, F321, F347; A 213 Gr. TP304, TP304L, TP321, TP347; A 240 Gr. 304,
304L, 321, 347; A 312 Gr. 304, TP304L, TP321, TP347; A 403 Gr. WP304, WP304L, WP321, WP347; A
451 Gr. CPF8, CPF3; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321, TP347, A 988 UNS 30400,
UNS30403

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

c [ Si [ Mn [ cr [ Ni [ Nb |
\ 0,04 | 08 \ 13 | 19,2 | 9,8 \ 06 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rpo2 [MPa] 440
Zugfestigkeit Rm [MPa] 640
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 32
Kerbschlagarbeit KV [J] 100 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG:

Schutzgase: 11 (100%Argon)
nach ISO 14175

MSG:

M12 (z.B. Ar+2,5%CO2)
M13 (z.B. Ar+1,0%0:)

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuen [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | \ \
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 [ 24 | 32 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-904L
AX-4539

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4519
EN ISO 14343-A: W20255CulL/G20255CulL

EN ISO 14343-B: SS385

AWS A5.9: ER385

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode fiir hoch korrosionsbestandige Verbindungen und Auftragungen an
artgleichen austenitischen CrNiMoCu-Stahlen/Stahlgusssorten sowie fir artahnliche CrNiMo-Stéhle, auch
in Verbindung miteinander. Das Schweilgut ist vollaustenitisch und besitzt eine ausgepréagte
Bestandigkeit gegen Lochfrall und Spaltkorrosion in chloridhaltigen Medien. Hohe Bestandigkeit gegen
Schwefel-, Phosphor-, Essig- und Ameisensaure, Meer- und Brackwasser. Durch den hohen Ni-Gehalt
sehr gute Bestéandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion.

Sauberkeit des Werkstiickes im SchweiRnahtbereich ist Voraussetzung fiir eine rissfreie Verbindung.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend bi

1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4.

ASTM A 182 Gr. F317L, FO04L; A 213 Gr. TP317L; A 312 Gr. TP317L, UNS N02986;

A 403 Gr. WP317L; A 813 Gr. TP317L; A 988 Gr. UNS 31307.

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ wmn ] cr Ni [ Mo | cu |
[ o0t | o4 | 18 | 200 | 250 | a3 | 14 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 420

Zugfestigkeit R [MPa] 650

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 38

Kerbschlagarbeit KV Y1 120 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: > |MSG:

Schutzgase: 11 (100%Argon) [k M12 (z.B. Ar+20%He+0,5%CO:)

nach IS0 14175 Ar+20-30%He+max.2%CO,

=

Zwischenlagertemperatur max.150°C. Drahtelektrode bevorzugt im Impulslichtbogen verschweillen.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

[ spulen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 16 | [ |
| stabe |@ mmx1000mm | 10 | 16 | 20 | 24 | 32 | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-410

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4009
[EN1SO 14343-A1  W13/G13 |
|Aws As.9: ER410 |

Eigenschaften

AX-410 eignet sich zum Schweillen von nichtrostenden Stahlen mit 12 — 14% Cr. Auch haufig verwendet
firr Dichtflachen-Auftragungen an Armaturen aus unlegierten oder niedriglegierten Stéahlen fiir Betriebs-
temperaturen bis 450°C. Die spanabhebende Bearbeitbarkeit des Schweillgutes ist weitgehend vom Auf-
mischungsgrad abhangig. Hervorragende Fordereigenschaften. Sehr gutes Schwei3- und FlieRverhalten.
Farbgleichheit bei Verbindungsschweilen artgleicher, 13%iger Cr-Stahle, mit sehr guter Polierfahigkeit.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Ferritischer Chromstahl 1.4000 X7Cr13, 1.4008 G-X12Cr14, 1.4001 X7Cr14, 1.4021 X20Cr13, 1.4002
X7CrAl13, 1.4024 X15Cr13, 1.4006 X10Cr13.

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

c [ si [ Mn [ cr \

| 0,11 | 04 | 05 \ 13,2 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rpo2 [MPa] 480 angelassen, 720°C/2h
Zugfestigkeit Rm [MPa] 630 angelassen, 720°C/2h
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 22 angelassen, 720°C/2h
Harte [HB] 180 bei RT angelassen, 720°C/2h
Harte [HB] 310 bei RT unbehandelt

Schutzgas: Argon + 8-10%CO>
Die Harte des Schweilgutes wird vor allem durch die Aufmischung mit dem jeweiligen Grundwerkstoff und dessen
chemischer Zusammensetzung beeinflusst. Je héher die Aufmischung und der C-Gehalt des Grundwerkstoffes, des-
to héher wird die Harte des Schweilgutes. Schutzgase mit héheren CO2-Anteilen fiihren ebenfalls zu héherer Harte.

Verarbeitungshinweise
WIG: — | MSG: —

Schutzgase: 11 (100%Argon)

o)
M12 (2.B. Ar+2,5%C02) “ Y {
nach ISO 14175 -

(
M13 (z.B. Ar+2%05)
M20 (z.B. Ar+8%COy2)
M21 (z.B. Ar+18%CO5)
Fur Verbindungsschweiungen sollte M12
oder M13 verwendet werden.

Bei Verbindungsschweiungen ist eine Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur von 200°C — 300°C
notwendig. Zur Zahigkeitssteigerung wird eine Anlassgliihung bei 700-750°C empfohlen.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
[ Spulen [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | [ \
| stabe |@ mmxtooomm | 16 | 20 | 24 | 32 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 2209L

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T2293NLRM213/T2293NLRC13

EN ISO 17633-B: TS2209-F M21 0/ TS2209-F C10

AWS A5.22: E2209T0-4 / E2209T0-1

Eigenschaften

Rutile Filldrahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Molybdénstahl zum
Schweilten nichtrostender Duplex-Stéhle fiir Betriebstemperaturen bis 250°C. Auch firr Verbindungen von
Duplex-Stéhlen mit unlegierten Stahlen (Schwarz-WeiR-Verbindungen) und zu Standardausteniten. Der
Gehalt an Delta-Ferrit im unbehandelten Schweillgut liegt bei 25 — 35%. Das Schweillgut hat eine
besonders gute Besténdigkeit gegen Lochfral, Spaltkorrosion und Spannungsrisskorrosion in chlorid-
haltigen wassrigen Medien. Das Gefiige bildet sich Ferritisch-Austenitisch aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtig
Nichtrostender ferritisch-austenitischer Stahl/StahiguR, z.B.

1.4462 X2CrNiM022-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4
sowie Verbindungen mit un-, niedriglegiertem und nichtrostendem Stahl/Stahlguss.

hiot

Anwend

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

[ c [ si Mn [ e | N [ Mo [ N | PREw |
[ 003 [ o8 | 12 | 228 [ 91 [ 31 | o014 | =235 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 650

Zugfestigkeit R [MPa] 830

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 26

Kerbschlagarbeit KV [J] 27 bei-50°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach 1SO 14175 C1 (100% CO,)

Vorwérm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,2 23-33 100 - 280 12-25
BS300 15kg 1,6 24-35 150 - 370 12-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 2209LM

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T2293NLMM121
EN ISO 17633-B: TS2209-M M12 1
AWS A5.22: EC2209

Eigenschaften

Metallpulverfiilldrahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-
Molybdénstahl zum SchweiRen nichtrostender Duplex-Stahle fiir Betriebstemperaturen bis 250°C. Auch
fiir Verbindungen von Duplex-Stahlen mit unlegierten Stahlen (Schwarz-WeiR3-Verbindungen) und zu
Standardausteniten. Der Gehalt an Delta-Ferrit im unbehandelten Schweilgut liegt bei 25 — 35%. Das
Schweilgut hat eine besonders gute Bestandigkeit gegen Lochfral, Spaltkorrosion und Spannungs-
risskorrosion in chloridhaltigen wéssrigen Medien. Das Gefiige bildet sich Ferritisch-Austenitisch aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Nichtrostender ferritisch-austenitischer Stahl/StahlguR, z.B.

1.4462 X2CrNiM022-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4

sowie Verbindungen mit un-, niedriglegiertem und nichtrostendem Stahl/Stahlguss.

Richtanalyse des SchweiRgutes in %

[ c [ si [ wmn | o [ N [ Mo [ N | PREw |
[ 002 [ o6 | 14 | 220 [ 93 | 32 | o015 | =235 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 610

Zugfestigkeit Rm [MPa] 800

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 28

Kerbschlagarbeit KV [J] 35 bei-40°C

Schutzgas: M12, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M12 (z.B. Ar+2,5% COz)
nach 1SO 14175

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.
Schweilen in Zwangslagen ist bei Verwendung eines Kurzlicht- oder Impulslichtbogens méglich.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen

Spulen | @ mm ‘ 1,2 1,6
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 2209LP

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T2293NLPM211/T2293NLPC11
EN ISO 17633-B: TS2209-F M21 1/TS2209-F C1 1

AWS A5.22: E2209T1-4 / E2209T1-1

Eigenschaften

Rutile Filldrahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Molybdénstahl zum
Schweilten nichtrostender Duplex-Stéhle fiir Betriebstemperaturen bis 250°C. Besonders gut geeignet flr
das SchweilRen in Zwangslagen. Auch fiir Verbindungen von Duplex-Stahlen mit unlegierten Stahlen
(Schwarz-WeiR-Verbindungen) und zu Standardausteniten. Der Gehalt an Delta-Ferrit im unbehandelten
Schweilgut liegt bei 25 — 35%. Das Schweillgut hat eine besonders gute Besténdigkeit gegen Lochfral3,
Spaltkorrosion und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltigen wassrigen Medien. Das Gefiige bildet sich
Ferritisch-Austenitisch aus.

Wichtige Grundwerl | Wichtige Anwend bi

Nichtrostender ferritisch-austenitischer Stahl/StahiguR, z.B.

1.4462 X2CrNiMo022-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4

sowie Verbindungen mit un-, niedriglegiertem und nichtrostendem Stahl/Stahlguss.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

[ c [ si [ wmn | o | N [ Mo [ N | PREw |
| 003 [ o5 | 10 | 220 | 89 | 30 | o015 | =235 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo.2 [MPa] 630

Zugfestigkeit Rm [MPa] 820

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 27

Kerbschlagarbeit KV [J1 40 bei-60°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach ISO 14175 C1 (100% COy)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

\ Spule [ @(mm) | spannung(v) | Stromstarke(A) | Stick-out(mm) |
| BS30015kg | 12 \ 22-35 | 130-270 | 12-25 \
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 307L

Normen / Standards
[ENISO 17633-A:  T188MnRM213/T 188MnRC13 |
|Aws A5.22: E307T0-4 mod. / E307T0-1 mod. |

Eigenschaften

Rutile Fulldrahtelektrode fir Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig schweilbaren
Stéhlen und 14%-Mn-Stéhlen. Zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Verschleit und
korrosionsbestandige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen sowie
Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen.

Kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig,
zunderbestandig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprédung tiber 500°C. Eine
Warmebehandlung ist ohne Probleme méglich. Bei Betriebstemperaturen von tiber 650°C ist eine
Riicksprache mit dem Hersteller zu empfehlen. Hervorragende Férdereigenschaften. Sehr gutes Schweil-
und FlieRverhalten.

Das Geflige bildet sich vollaustenitisch ohne Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Hochfeste, unlegierte sowie legierte Bau- und Verglitungsstéhle mit- und untereinander; Unlegierte
sowie legierte Stahle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stahlen; Austenitische Manganhartstahle
miteinander und mit anderen Stahlen; Kaltzahe Blech- und Rohrstéhle in Verbindung mit kaltzahen
austenitischen Werkstoffen.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

c \ si [ Mn \ cr [ Ni \
| 0,10 \ 0,9 | 59 \ 18,8 | 9,2 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 480
Zugfestigkeit Rm [MPa] 630
Dehnung A (Lo =5do)  [%] 40
Kerbschlagarbeit KV 1 50 bei +20°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach ISO 14175 C1 (100% COy)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,2 23-33 100 - 280 10-25
BS300 15kg 16 24-35 150 — 380 10-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 307LM

Normen / Standards
‘EN 1ISO 17633-A: T188MnMM12 1
lAWS A5.22: EC307 mod.

Eigenschaften

Metallpulverflldrahtelektrode fiir Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig
schweibaren Stéhlen und 14%-Mn-Stéhlen. Z&he Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Verschlei
und korrosionsbestandige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen sowie
Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen.

Kaltverfestigungsféhig, sehr gute Kavitationsbesténdigkeit, risssicher, thermoschockbestandig,
zunderbestandig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprédung tiber 500°C. Eine
Warmebehandlung ist ohne Probleme méglich. Bei Betriebstemperaturen von tiber 650°C ist eine
Riicksprache mit dem Hersteller zu empfehlen. Hervorragende Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweil-
und FlieRverhalten.

Das Geflige bildet sich vollaustenitisch ohne Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiet

Hochfeste, unlegierte sowie legierte Bau- und Vergiitungsstéhle mit- und untereinander; Unlegierte
sowie legierte Stahle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stahlen; Austenitische Manganhartstahle
miteinander und mit anderen Stahlen; Kaltzahe Blech- und Rohrstéhle in Verbindung mit kaltzahen
austenitischen Werkstoffen.

Richtanalyse des Schweigutes in %

\ c [ si \ Mn [ Cr \ Ni |
\ 0,10 \ 06 | 6,1 \ 19,0 | 8,6 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 450

Zugfestigkeit R [MPa] 650

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 40

Kerbschlagarbeit KV Y1 70 bei +20°C

Schutzgas: M12, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M12 (z.B. Ar+2,5% COz) E
nach SO 14175 M13 (z.B. Ar+1%02) (=)
Y

—
Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.
Schweilen in Zwangslagen ist bei Verwendung eines Kurzlicht- oder Impulslichtbogens méglich.
Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen
Spulen |@ mm | 12 1,6
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 307LP

Normen / Standards
[ENISO 17633-A:  T188MnPM211/T 188 MnP C1 1 |
|Aws A5.22: E307T1-4 mod. / E307T1-1 mod. |

Eigenschaften

Rutile Fulldrahtelektrode fir Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig schweilbaren
Stéhlen und 14%-Mn-Stéhlen. Zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Verschleit und
korrosionsbestandige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen sowie
Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen.

Kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig,
zunderbestandig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprédung tiber 500°C. Eine
Warmebehandlung ist ohne Probleme méglich. Bei Betriebstemperaturen von tiber 650°C ist eine
Riicksprache mit dem Hersteller zu empfehlen. Hervorragende Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweil-
und FlieRverhalten. Besonders gut geeignet fiir das Schweilen in Zwangslagen. Das Geflige bildet sich
austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Hochfeste, unlegierte sowie legierte Bau- und Vergtitungsstéhle mit- und untereinander; Unlegierte
sowie legierte Stahle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stahlen; Austenitische Manganhartstahle
miteinander und mit anderen Stahlen; Kaltzahe Blech- und Rohrstéhle in Verbindung mit kaltzahen
austenitischen Werkstoffen.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

c \ si [ Mn \ cr [ Ni \
| 0,11 \ 08 | 6,0 \ 18,7 | 8,9 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 480
Zugfestigkeit Rm [MPa] 650
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 32
Kerbschlagarbeit KV 1 60 bei +20°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach ISO 14175 C1 (100% COy)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,0 20-30 100 - 180 12-20
BS300 15kg 1.2 22-35 130 - 270 12-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 308L

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T199LRM213/T199LRC13
EN ISO 17633-B: TS308L-F M21 0/ TS308L-F C10
AWS A5.22: E308LT0-4 / E308LTO-1

Eigenschaften

Rutile Filldrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie
ferritische 13%-Chromstahle verschweillt werden, z.B. chemischer Apparate- und Behalterbau, Textil und
Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Hervorragende Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweil- und
FlieRBverhalten. Fiir Betriebstemperaturen von -196°C bis 400°C. Das Gefiige bildet sich austenitisch mit
Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiet:

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlguf® z.B.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546
X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347; A 403 Gr. WP304L,
WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321, TP347.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ [ [ Si [ Mn [ cr [ Ni \
\ 0,03 \ 07 | 1,4 \ 19,5 | 10,5 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 400

Zugfestigkeit Rm [MPa] 560

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 40

Kerbschlagarbeit KV [J1 32 bei-196°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach ISO 14175 C1 (100% CO2) (/—+\
&
—

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,0 18 -32 80 — 250 12-20
BS300 15kg 12 23-33 100 - 280 12-25
BS300 15kg 1,6 24 -35 150 — 370 12-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 308LM

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T199LMM121
EN ISO 17633-B: TS308L-M M12 1
AWS A5.22: EC308L

Eigenschaften

Metallpulverfiilldrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie
ferritische 13%-Chromstéhle verschweillt werden, z.B. chemischer Apparate- und Behalterbau, Textil und
Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Hervorragende Férdereigenschaften. Sehr gutes Schweil3- und
FlieRverhalten. Fiir Betriebstemperaturen von -196°C bis 400°C. Das Gefiige bildet sich austenitisch mit
Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlgu} z.B.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546
X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347; A 403 Gr. WP304L,
WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321, TP347.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni \
\ 0,02 \ 0,6 | 1,4 \ 20,5 | 10,5 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweillgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 430

Zugfestigkeit Rm [MPa] 600

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 40

Kerbschlagarbeit KV ] 35 bei-196°C

Schutzgas: M12, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M12 (z.B. Ar+2,5% COz)
nach ISO 14175 M13 (z.B. Ar+1%05)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.
Schweilen in Zwangslagen ist bei Verwendung eines Kurzlicht- oder Impulslichtbogens méglich.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen

Spulen | @ mm \ 12 1,6
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 308LP

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T199LPM211/T199LPC11
EN ISO 17633-B: TS308L-F M21 1/ TS308L-F C1 1
AWS A5.22: E308LT1-4 / E308LT1-1

Eigenschaften

Rutile Filldrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie
ferritische 13%-Chromstahle verschweillt werden, z.B. chemischer Apparate- und Behalterbau, Textil und
Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Hervorragende Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweil- und
FlieRBverhalten. Besonders gut geeignet fir das Schweil3en in Zwangslagen. Fir Betriebstemperaturen
von -196°C bis 400°C. Das Gefiige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiet:

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlgu® z.B.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546
X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347; A 403 Gr. WP304L,
WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321, TP347.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ [ [ Si [ Mn [ cr [ Ni \
\ 0,03 \ 07 | 1,4 \ 20,0 | 10,5 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 460

Zugfestigkeit Rm [MPa] 620

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 40

Kerbschlagarbeit KV [J1 35 bei-196°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach ISO 14175 C1 (100% COy)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

52

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,0 20-32 100 - 250 12-20
BS300 15kg 1.2 22-35 130 - 270 12-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 309L

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T2312LRM213/T2312LRC13
EN ISO 17633-B: TS309L-F M21 0/ TS309L-F C1 0
AWS A5.22: E309LT0-4 / E309LTO-1

Eigenschaften

Rutile Filldrahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und
erhohtem Ferritgehalt zum Schweilen nichtrostender Plattierungen, artverschiedener Stahle
(Mischverbindungen) und Pufferlagen.

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestandig. Auch bei hoheren Auf-
schmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschweiung).
Betriebstemperaturen bei Schwarz-Weil-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstemperaturen tiber
300°C und Glihbehandlungen sind Nickelbasis-Schweillzusétze zu verwenden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stahlen und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stéhlen miteinan-
der und mit unlegierten Stahlen (Mischverbindungen), unlegierte und legierte Vergiitungsstahle und fir
die erste Lage von chemisch besténdigen Cr-Ni-Schweilplattierungen.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

[ c [ Si [ Mn [ cr [ Ni \
\ 0,03 \ 0,7 | 1,4 \ 233 | 12,9 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rpo2 [MPa] 460

Zugfestigkeit Rm [MPa] 580

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 32

Kerbschlagarbeit KV [J] 40 bei -60°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach ISO 14175 C1 (100% CO5)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstérke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,0 18-32 80 — 250 10-20
BS300 15kg 1,2 23-33 100 — 280 10-25
BS300 15kg 16 24-35 150 — 370 10-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 309LM

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T2312LMM121
EN ISO 17633-B: TS309L-M M12 1
AWS A5.22: EC309L

Eigenschaften

Metallpulverfiilldrahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und
erhéhtem Ferritgehalt zum Schweilen nichtrostender Plattierungen, artverschiedener Stahle (Schwarz-
WeiR-Verbindungen) und Pufferlagen.

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestandig. Auch bei hdheren Auf-
schmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschweiung).
Betriebstemperaturen bei Schwarz-WeiRR-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstemperaturen {iber
300°C und Glihbehandlungen sind Nickelbasis-Schweilzusétze zu verwenden.

Wichtige Grundwerl | Wichtig
Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stahlen und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stahlen miteinan-

der und mit unlegierten Stéhlen (Schwarz-Weil-Verbindungen), unlegierte und legierte Vergiitungsstahle
und fir die erste Lage von chemisch bestandigen Cr-Ni-SchweiRplattierungen.

Anwend

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ c | Si [ Mn | cr [ Ni |
\ 0,02 \ 06 | 1,4 \ 23,8 | 12,7 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo.2 [MPa] 460

Zugfestigkeit Rm [MPa] 570

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35

Kerbschlagarbeit KV [J1 65 bei +20°C

Schutzgas: M12, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M12 (z.B. Ar+2,5% CO:)
nach 1ISO 14175 M13 (z.B. Ar+1%0z)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.
Schweillen in Zwangslagen ist bei Verwendung eines Kurzlicht- oder Impulslichtbogens mdglich.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen

Spulen | @ mm [ 12 16
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 309LP

Normen / Standards

EN ISO 17633-A:

T2312LPM211/T2312LPC11

EN ISO 17633-B:

TS309L-F M21 1/ TS309L-F C1 1

AWS A5.22:

E309LT1-4 / E309LT1-1

Eigenschaften

Rutile Filldrahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und
erhéhtem Ferritgehalt zum Schweilen nichtrostender Plattierungen, artverschiedener Stahle (Schwarz-
WeiRk-Verbindungen) und Pufferlagen.

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestandig. Auch bei héheren Auf-
schmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschweiung).
Betriebstemperaturen bei Schwarz-Weil-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstemperaturen tiber
300°C und Glihbehandlungen sind Nickelbasis-Schweillzusétze zu verwenden. Besonders gut geeignet
fiir das Schweilen in Zwangslagen.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stahlen und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stahlen miteinan-
der und mit unlegierten Stahlen (Schwarz-WeiR-Verbindungen), unlegierte und legierte Vergltungsstahle

und fiir die erste Lage von chemisch bestandigen Cr-Ni-Schweif3plattierungen.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %
\ c \ Si \
| 0,03 \ 07 |

Mn [ cr \ Ni \
1,4 \ 23,4 | 13,0 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 460
Zugfestigkeit Rn [MPa] 580
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35
Kerbschlagarbeit KV [J] 40 bei-60°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach ISO 14175 C1 (100% CO2)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstérke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,0 20-32 100 - 250 12-20
BS300 15kg 1,2 22-35 130 - 270 12-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 316L

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T19123LRM213/T19123LRC13
EN ISO 17633-B: TS316L-F M21 0/ TS316L-F C10

AWS A5.22: E316LT0-4 / E316LTO-1

Eigenschaften

Rutile Fulldrahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickel-Molybdénstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
zum SchweiBen nichtrostender kaltzéher, austenitischer Cr-Ni-Mo-Stéhlen. Fiir Betriebstemperaturen von
-110°C bis 400°C. Das Geflige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsg

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2, 1.4429 X2CrNiMo17-13-3,
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3,

1.4409 GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,

1.4583 X10CrNiMoNb18-12.

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti; A 312 Gr.
TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN; A 403 Gr.
WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AISI 316, TP316L, TP316LN; A 988 Gr.
UNSS31600, UNS S31603, UNS S31653.

hiot

Richtanalyse des Schweilgutes in %
\ c [ si \ Mn [ cr \ Ni [ Mo \
\ 0,03 \ 038 | 1,4 \ 19,0 | 12,0 \ 2,8 \

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rgo2 [MPa] 420

Zugfestigkeit Rm [MPa] 560

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 37

Kerbschlagarbeit KV [J] 40 bei-60°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach 1SO 14175 C1 (100% CO,) (/_;\
Y
—

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,0 18 -32 80 — 250 10 - 20
BS300 15kg 1.2 18-38 100 - 280 10-25
BS300 15kg 1,6 23-38 150 — 370 10-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 316LM

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T19123LMM121
EN ISO 17633-B: TS316L-M M12 1
AWS A5.22: EC316L

Eigenschaften

Metallpulverfiilldrahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickel-Molybdénstahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt zum Schweilen nichtrostender kaltzéher, austenitischer Cr-Ni-Mo-Stéhlen. Das Gefiige
bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10,

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2,

1.442 X2CrNiMo17-13-3, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3,
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,

1.4583 X10CrNiMoNb18 12.

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti; A 312 Gr.
TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN; A 403 Gr.
WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AISI 316, TP316L, TP316LN; A 988 Gr.
UNSS31600, UNS S31603, UNS S31653.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ c [ Si [ Mn [ cr [ Ni \ Mo \
\ 0,02 \ 06 \ 1,4 \ 19,7 \ 12,1 | 28 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweillgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 450

Zugfestigkeit Rm [MPa] 610

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35

Kerbschlagarbeit KV [J] 40 bei-60°C

Schutzgas: M12, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M12 (z.B. Ar+2,5% COx)
nach ISO 14175 M13 (z.B. Ar+1%0)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.
Schweilen in Zwangslagen ist bei Verwendung eines Kurzlicht- oder Impulslichtbogens méglich.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen
Spulen | @ mm [ 12 16
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD 316LP

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T19123LPM211/T19123LPC11
EN ISO 17633-B: TS316L-F M21 1/ TS316L-F C1 1

AWS A5.22: E316LT1-4 / E316LT1-1

Eigenschaften

Rutile Fiilldrahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickel-Molybdénstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
zum Schweien nichtrostender kaltzéher, austenitischer Cr-Ni-Mo-Stéhlen. Besonders gut geeignet fiir
das Schweien in Zwangslagen. Fiir Betriebstemperaturen von -110°C bis 400°C. Das Gefiige bildet sich
austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend
1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2, 1.4429 X2CrNiMo17-13-3,
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409 GX2CrNiMo19
11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18 12.

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti; A 312 Gr.
TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN; A 403 Gr.
WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AISI 316, TP316L, TP316LN; A 988 Gr.
UNSS31600, UNS S31603, UNS S31653.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ c [ si \ Mn [ cr \ Ni [ Mo \
[ 003 | 08 | 14 | 183 | e | 29 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rgo2 [MPa] 490

Zugfestigkeit Rm [MPa] 600

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35

Kerbschlagarbeit KV [J] 50 bei-60°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COz)
nach 1SO 14175 C1 (100% CO,)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,0 20-32 100 — 250 12-20
BS300 15kg 12 22-35 130 - 270 12-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Weitere Zusitze

Massivdrahte und WIG-Stiabe

AX-Bezeichnung EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G199H

AX-308H / AX-4848 AR ER308H

AX-316H Sz ER316H

AX-317L %11% B ER317L mod.

AX-410NiMo / AX-4351 G134 ER410NiMo
w134

AX-430 / AX-4015 617 ER430 mod.
w17

AX-630 | AX-4542 - ER630

UP-Dréhte

AX-Bezeichnung EN ISO 14343-A: AWS A5.9:

AX-UP 2209 / AX-UP 4462 S2293NL ER2209

AX-UP 307 S 188 Mn ER307 mod.

AX-UP 308L S199L ER308L

AX-UP 309L S2312L ER309L

AX-UP 316L S19123L ER316L

AX-UP 347 S199 Nb ER347

AX-UP 904 S20255Cul ER385
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Mittellegiert

Massivdrahte/WIG-Stidbe  GasschweiBstabe UP-Dréhte

AX-SG2Ti AX-Gl AX-UP S2
AX-WSG2 AX-Gll AX-UP S28Si
AX-WSG3 AX-Glll AX-UP S3Si
AX-Mo AX-GIV AX-UP S2Mo
AX-CrMo 1 AX-UP S2CrMo1
AX-CrMo 2 AX-UP S1CrMo2
AX-NiCu AX-UP S2Ni2
AX-Ni 2,5 AX-UP S3NiMo1
AX-Ni 25

AX-NiMo50

AX-NiMo62

AX-NiMoCr

AX-NiMoCr90

AX-NiMoCr96
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AX-SG 2 Ti

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.5112
[EN1SO 14341-A: G 422 M21 2Ti |
|Aws As.18: ER70S-G |

Eigenschaften

Mikrolegierte Drahtelektrode besonders geeignet zum Schweil3en verunreinigter, verzinkter und oxidierter
Bauteile aus un- und niedriglegierten Stahlen.

Wichtige Grundwerl ffe / Wichtige Anwendungsgebiet

S$235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, S275NL-S420NL,
S275ML-S420ML, P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-
P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB L415NB, L245MB-L415MB, GE200-GE240.

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn [ Ti [ Al [ zr |
\ 0,05 \ 06 | 1,2 \ 0,12 | 0,08 | 0,05 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 470

Zugfestigkeit Rm [MPa] 550

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 26

Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei-20°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

MSG: >
et
Schutzgase: M2 und M3 ‘ &Y \
nach ISO 14175 =
P

Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur ist abhangig vom Grundwerkstoff.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
Spulen | @ mm [ 1,0 12
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-WSG2

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.5125
[EN1S0 636-A: W 42 4 W3Si1 |
|Aws As5.18: ER70S-6 |

Eigenschaften

Schweilstab fiir Verbindungen an un- und niedriglegierten Stahlen im Kessel-, Behélter-, Konstruktions-
und Fahrzeugbau.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, S275NLS420NL,
S275ML-S420ML, P235GH-P355GH, P275NL1-P355NL1, P275NL2-P355NL2, P215NL, P265NL,
P355N, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L245MB-L415MB, GE200-GE240.

ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1, LF2;
A414Gr.A,B,C,D, E, F, G; A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A 516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70;
A 588 Gr. A, B;A633Gr. A, C,D,E;A662Gr. A B,C; A707 Gr.L1,L2,L3; A711 Gr. 1013;

A 841 Gr. A, B, C; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60.

Richtanalyse des SchweiBstabes in %

c [ si [ Mn \
\ 0,08 \ 09 \ 15 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rpo2 [MPa] 450
Zugfestigkeit Rm [MPa] 550
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 25
Kerbschlagarbeit KV [J] 80 bei-40°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: b

Schutzgase: |1 (100%Argon) 1 \
nach ISO 14175

—
Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Stébe @ mm x 1000mm 12 1,6 2,0 2,4 3.2 4,0
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-WSG3

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.5130
[EN1S0 636-A: W 46 4 W4Si1 |
|Aws As.18: ER70S-6 |

Eigenschaften

Schweilstab fiir Verbindungen an un- und niedriglegierten Stahlen im Kessel-, Behalter-, Konstruktions-
und Fahrzeugbau.

Wichtige Grundwerl ffe / Wichtige Anwend biet:

S$235JR-S355JR, $235J0-S355J0, $235J2-8355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, S275NL-S460NL,
S275ML-S460ML, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2, P215NL, P265NL,
P355N, P460N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L245MB-L415MB, GE200-GE240

ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1, LF2;
A414Gr.A,B,C,D, E, F, G; A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A 516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 572 Gr. 42, 50, 55,
60, 65; A 573 Gr. 58, 65, 70; A 588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C, D, E; A662 Gr. A, B, C; A707 Gr. L1, L2, L3;
A 711 Gr. 1013; A841Gr. A, B, C; API 5L Gr. B, X42, X52, X56, X60.

Richtanalyse des Schweistabes in %

\ c [ Si [ Mn |
\ 0,08 | 0.9 | 17 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 490

Zugfestigkeit Rm [MPa] 580

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 26

Kerbschlagarbeit KV [J] 75 bei -40°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise
WIG:

Schutzgase: 11 (100%Argon)
nach ISO 14175

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang sieche www.alunox.eu.
Lieferformen

Stébe @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,2
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-Mo

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.5424
EN ISO 21952-A: W Mo Si
EN ISO 21952-B: W 1M3 WIG-Stab
EN | 21952-A: Mo Si
SO 2195 G Mo Si MSG-Draht

EN ISO 21952-B: G 1M3
AWS A5.28: ER80S-G

Eigenschaften

Schweilistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem molybdanhaltigem Stahl zum WIG- bzw.
MAG-SchweilRen von 16Mo3 und artgleicher warmfester Stéhle fiir Betnebstemperaturen bis 500°C
(Langzeitbereich: 550°C). Das Schweilgut weist gute Festigkeits- und Zahi te auf und ist zudem
alterungs- und laugenrissbestandig.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

16Mo3, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5, S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2,
S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1,
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE300
sowie legierungsahnliche Stahle.

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A, B; A 182 Gr. F1; A 234 Gr. WP1; A 283 Gr. B, C, D; A 335
Gr. P1; A501 Gr. B; A533 Gr. B, C; A 510 Gr. 1013; A 512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516
Gr. 70; A633 Gr. C; A 678 Gr. B; A 709 Gr. 36, 50; A 711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X52, X60, X65.

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

\ c \ si [ Mn [ Mo \
\ 0,1 | 06 | 1,1 \ 05 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweillgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 530

Zugfestigkeit Rn [MPa] 640

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 27

Kerbschlagarbeit KV v 150 bei 20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: angelassen, 630°C/2h

Verarbeitungshinweise

WIG: > |MSG: 5
\ =g
Schutzgase: 11 (100%Argon) I \ M1, M2 bis M33 1@{
nach ISO 14175 c1 =
P

Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur ist abhéngig vom Grundwerkstoff; Warmebehandlung nach
dem SchweilRen bei 580 bis 650°C, Gliihdauer abhédngig von der Wandstérke, mindestens aber 30min.
Abkiihlung an ruhender Luft.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

[ spulen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 16 | [ \
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 [ 24 | 30 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Normen / Standards

AX-CrMo 1

Werkstoff.-Nr.: 1.7339

ENISO 21952-A: W CrMo1Si
ENISO 21952-B: W 1CM3 WIG-Stab
ENISO 21952-A: G CrMo1Si

ENISO 21952-B: G 1CM3 MSG-Draht

AWS A5.28:

ER80S-B2 mod.

Eigenschaften

Schweillstab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem Chrom-Molybdéan-Stahl zum WIG- bzw.

MAG-Schweillen von 13CrMo4-5 und artgleicher warmfester Stahle fiir Betriebstemperaturen bis 570°C.
Das Schweillgut ist vergitbar, weist gute Festigkeits- und Zahigkei te auf und ist zudem Laugenriss-
bestandig und Nitrierfahig.

Wichtige Grundwerl

ffe | Wi

ge Anwer

1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMo5, 1.7728 1GCrMoV4 1. 7218 25CrMo4, 1.7225 42CrMo4, 1.7258
24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5 sowie legierungsahnliche Einsatz-, Vergiitungs- und

Nitrierstahle

ASTM A 182 Gr. F12; A 193 Gr. B7; A 213 Gr. T12; A 217 Gr. WC6; A 234 Gr. WP11; A335 Gr. P11, P12;
A 336 Gr. F11, F12; A 426 Gr. CP12.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

[ c [

Si

‘ Mn ] Cr ‘ Mo ]

\ 01 \

0,7

| 1,0 \ 1,1 | 05 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 510
Zugfestigkeit Rm [MPa] 620
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 24
Kerbschlagarbeit KV [J] 110 bei 20°C

Verarbeitungshinweise

WIG:

Schutzgase: 11 (100%Argon)

nach ISO 14175

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: angelassen, 690°C/2h

> |MSG:

ke

—

M2 und M3

Vorwarmtemperatur 200 bis 250°C: Zwischenlagentemperatur maximal 350°C; Warmebehandlung nach
dem SchweiRen bei 660 bis 700°C, Gliihdauer abhéngig von der Wandstérke, mindestens aber 30min.
Abkuhlung an ruhender Luft.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

‘ Spulen ‘Q) mm

08 [ 10 | 12 [ 16 | [

| stabe | @ mmx1000mm |

16 | 20 | 24 | 30 | \

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-CrMo 2

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.7384
EN ISO 21952-A: W CrMo2Si
EN ISO 21952-B: W 2C1M3 WIG-Stab
EN | 21952-A: Mo2Si
SO 2195 G CrMo2Si MSG-Draht

EN ISO 21952-B: G2Cc1M3
AWS A5.28: ER90S-B3 mod.

Eigenschaften

Schweillstab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem Chrom-Molybdén-Stahl zum WIG- bzw.
MAG-Schwei3en von 10CrMo9-10 und artgleicher warmfester Stéhle fiir Betriebstemperaturen bis 600°C.
Das Schweigut ist vergiitbar und weist gute Festigkeits- und Zahigkei te auf.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

1.7380 10CrMo9-10, 1.7276 10CrMo11, 1.7281 16CrMo9-3, 1.7383 11CrMo9-10, 1.7379 G17CrMo9-10,
1.7382 G19CrMo9-10 sowie legierungséhnliche Einsatz-, Vergiitungs- und Nitrierstéhle.

ASTM A 182 Gr. F22; A 213 Gr. T22; A 234 Gr. WP22; 335 Gr. P22; A 336 Gr. F22; A 426 Gr. CP22.

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

‘ C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Mo ‘
0,1 0,6 1,0 24 1,0
Mechanische Giitewerte des reinen Schweilgutes (typische Werte)
Dehngrenze Rpo2 [MPa] 550
Zugfestigkeit Rn [MPa] 650
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 22
Kerbschlagarbeit KV v 150 bei 20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: angelassen, 730°C/2h

Verarbeitungshinweise
—

WIG: MSG: —
N X
Schutzgase: 11 (100%Argon, == | M2 (z.B. Ar+18%CO. @{
500178 (100%Argon) I‘\,j ( +C02) 1 "
— —

Vorwarmtemperatur 200 bis 250°C: Zwischenlagentemperatur maximal 350°C; Warmebehandlung nach
dem Schweil3en bei 700 bis 750°C, Gliihdauer abhéngig von der Wandstérke, mindestens aber 30min.
Abkiihlung an ruhender Luft.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spulen [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | [ \
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 [ 24 | 30 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Normen / Standards

EN ISO 636-A: W 46 4 Z3Ni1Cu WIG-Stab
EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 Z3Ni1Cu MSG-Draht
AWS A5.28: ER80S-G

Eigenschaften
Schweilstab/Drahtelektrode mit Nickel-Kupfer-Zusatz zum SchweilRen wetterfester Stahle.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend biet:
Wetterfeste Baustahle wie S235JRW, S355J2G1W, QCerCuP3 2-4, S355J0W, 235J2W-S355J2W,
S355K2W.

ASTM A 588 Gr. A, B, C, K; A618 Gr. II; 709 Gr. C

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

\ [ [ Si [ Mn [ Ni [ Cu \
\ 0,08 \ 08 \ 1,5 \ 08 \ 0,36 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 520

Zugfestigkeit Rm [MPa] 610

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 26

Kerbschlagarbeit KV [J1 60 bei-40°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —> | MSG: —
S ¥
Schutzgase: 11 (100%Argon) [& M2 und M3 ‘ E"‘/ l
nach ISO 14175
— —_—

Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur ist abhangig vom Grundwerkstoff.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | [ [ \
| stabe |@ mmx1000mm | 20 | 24 | 30 | | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-Ni 2,5 wig)
AX-Ni 25 (usc)

Normen / Standards

EN ISO 636-A: W 46 6 W2Ni2
EN ISO 636-B: W 55A 6 WN5 WIG-Stab
ENISO 14341-A: G 46 6 M21 2Ni2

o tas cats I MSG-Draht

EN ISO 14341-B: G 55A 6 M21 SN5
AWS A5.28: ER80S-Ni2

Eigenschaften
Nickellegierter SchweiRstab/Drahtelektrode fir das Schutzgasschweillen von kaltzahen
Feinkornbaustahlen bis zu einer Einsatztemperatur von -60°C.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Kaltzéhe Sonderbaustéhle wie 10Ni14, 12Ni14, 13MnNi6-3, 15NiMn6, P275NL1-P460NL1,
P275NL2-P460NL2, S255NL-S460NL

ASTM A 203 Gr. D, E; A 333 Gr. 3; A334 Gr. 3; A 350 Gr. LF1, LF2, LF3; A 420 Gr. WPL3, WPL6; A 516
Gr. 60, 65; A 529 Gr. 50; A 572 Gr. 42, 65; A633 Gr. A, D, E; A662 Gr. A, B, C; A707 Gr. L1, L2, L3;
A 738 Gr.A; A841Gr. A B, C.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

c [ si [ Mn \ Ni \
\ 0,08 | 05 | 1,1 \ 24 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Dehngrenze Ryo2 [MPa] 500
Zugfestigkeit Rm [MPa] 620
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 27
Kerbschlagarbeit KV 1 70 bei-60°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: —* |MSG:

Schutzgase: 11 (100%Argon) M2 und M3

nach ISO 14175

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

[ spuen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 [ 16 | \ |
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 [ 24 | 30 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-NiMo 50

Normen / Standards
‘ EN ISO 14341-A: G 50 5 M21 Z3Ni1 /G 46 4 C1 Z3Ni1
lAWS A5.28: ER80S-Ni1

Eigenschaften

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-Schweillen vergiiteter Feinkornbaustahle bis zu
einer Streckgrenze von 500 MPa. SchweiRgut fiir Betriebstemperaturen von —50 bis 350°C.

Die mechanischen Giitewerte sind abhéngig vom verwendeten Schutzgas; ein optimales Schweil3gut wird
unter Mischgas M21 mit entsprechenden Schweillparametern erreicht. Verschwei3bar im Kurz- oder
Spriihlichtbogenbereich.

Wichtige Grundwerl ffe / Wichtige Anwendungsgebiet

$460Q-S500Q, S460QL-S500QL, S460N, S460M, L415NB, L415QB-L485QB, L415MB-L485MB,
20MnMoN:i5-5 (1.6310), 15NiCuMoNb5-6-4 (1.6368), G24Mn6.

ASTM A 572 Gr. 65; A 633 Gr. E; API 5 L X60, X60Q, X65, X70, X70Q

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn [ Ni [ Mo \
\ 01 | 06 \ 1,1 | 0,9 \ 02 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 520

Zugfestigkeit Rm [MPa] 630

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 25

Kerbschlagarbeit KV Y] 100 bei-50°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
MSG:

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18%COz)
nach IS0 14175 \120, M24, M26

C1
Vorwarmtemperatur abhéngig vom Grundwerkstoff. Auf kontrollierte Warmeeinbringung achten. Die
Zwischenlagentemperatur sollte 200°C nicht Gberschreiten.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
Spulen | @ mm [ o8 1,0 12 16
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-NiMo 62

Normen / Standards
[EN1SO 16834-A: G 62 4 M21 Mn3Ni1Mo |
|Aws As5.28: ER100S-G |

Eigenschaften

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-Schweilten vergiiteter Feinkornbaustéhle bis zu
einer Streckgrenze von 620 MPa. Schweilgut fiir Betriebstemperaturen von —40 bis 350°C.

Die mechanischen Giitewerte sind abhangig vom verwendeten Schutzgas; ein optimales Schweil3gut wird
unter Mischgas M21 mit entsprechenden Schweilparametern erreicht. Verschweil3bar im Kurz- oder
Spriihlichtbogenbereich.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

S500Q-S620Q, S500QL-S620QL, L485QB-L555QB, L485MB-L555MB, 20MnMoNi5-5 (1.6310),
11NiMoV5-3 (1.6341), 15NiCuMoNb5-6-4 (1.6368), G24Mn6.

ASTM A 572 Gr. 65; A 633 Gr. E; API 5 L X70, X70Q, X80, X80Q

Richtanalyse des SchweiBstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si \ Mn [ Ni \ Mo \
| 01 \ 0,7 | 1,7 \ 1,1 | 04 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 680

Zugfestigkeit Rm [MPa] 750

Dehnung A (Lo = 5do) (%] 21

Kerbschlagarbeit KV ] 90 bei-40°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise
MSG:

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18%COz)
nach IS0 14175 M20, M24, M26

Vorwarmtemperatur abhéngig vom Grundwerkstoff. Auf kontrollierte Warmeeinbringung achten. Die
Zwischenlagentemperatur sollte 200°C nicht tiberschreiten.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
Spulen | @ mm [ 10 12 16
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-NiMoCr

Normen / Standards
‘ EN ISO 16834-A: G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo
lAWS A5.28: ER110S-G

Eigenschaften

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-Schweillen vergiiteter Feinkornbaustahle bis zu
einer Streckgrenze von ca. 700 MPa. Schweilgut fiir Betriebstemperaturen von —40 bis 350°C. Die
mechanischen Giitewerte sind abhangig vom verwendeten Schutzgas und der Warmeeinbringung.
Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend g

S550Q-S690Q, S550QL-S690QL, N-A-XTRA M 550 — M 700, PAS 550-700, alform 550M — 700M
ASTM A 514 Gr. F, H, Q; A709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q, HPS 100W.

Richtanalyse der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ wmn ] Ni [ c [ Mo ] v |
| o1 | o6 | 16 | 15 | 03 | 02 | o1 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 740

Zugfestigkeit R [MPa] 790

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 19

Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei-40°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
MSG:

Y
Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18%CO5) “ <=+/ {
nach ISO 14175 MZO’ M24Y M26 —

Vorwarmtemperatur abhé&ngig vom Grundwerkstoff. Auf kontrollierte Warmeeinbringung achten. Die
Zwischenlagentemperatur sollte 180°C nicht Gberschreiten.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
Spulen | @ mm [ o8 1,0 12 16
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-NiMoCr90

Normen / Standards

EN ISO 16834-A: G 89 4 M21 Mn4Ni2CrMo

EN ISO 16834-B: G 83A 4 M21 N4M4T

AWS A5.28: ER120S-G

Eigenschaften
Drahtelektrode aus legiertem Stahl zum MAG-SchweilRen hochfester, vergiiteter Feinkornbaustéhle.
Schweilgut fir Betriebstemperaturen von —40 bis 450°C.

Die mechanischen Giitewerte sind abhangig vom verwendeten Schutzgas; ein optimales Schweilgut wird

unter Mischgas M21 mit entsprechenden Schweillparametern erreicht. Verschweilbar im Kurz- oder
Spriihlichtbogenbereich.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
$690Q-S890Q, S690QL-S890QL, S960Q, S960QL.
ASTM A 709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q, HPS 100W

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn [ Ni [ cr \ Mo \
\ 0,1 \ 07 \ 1,8 \ 2,0 \ 04 | 05 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 900

Zugfestigkeit Rm [MPa] 960

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 17

Kerbschlagarbeit KV v 60 bei-40°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
MSG:

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18%COz)
nach IS0 14175 20, M24, M26

Vorwarmtemperatur abhéngig vom Grundwerkstoff. Auf kontrollierte Warmeeinbringung achten. Die
Zwischenlagentemperatur sollte 180°C nicht (iberschreiten.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spulen | @ mm | o8 1,0 1,2 16

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-G I

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.0324
[EN1S0 20378: ol \
[Aws A5.2: R45-G |

Eigenschaften

Schweillstab aus niedriglegiertem Stahl zum Gas-Schweillen unlegierter Stahle.
Schweilgut fiir Betriebstemperaturen bis 350°C. Diinnfliissiges Schweilgut.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend biet:
S$235JR, P195TR1-P235TR1
ASTM A 29 Gr. 1013; A510 Gr. 1013, A711 Gr. 1013.

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

\ c

Si [ Mn |

\ 0,07

| 0,07 \ 049 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 280
Zugfestigkeit Rm [MPa] 400
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 20
Kerbschlagarbeit KV [J] 30 bei-20°C

Schweillgas: Acetylen-Sauerstoff-Gemisch, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schweillgase:

Flammeinstellung:

Zulassungen

Acetylen-Sauerstoff-Gemisch

Neutral

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

[ stabe | @ mm x 1000mm 1,6 2,0 24 3,0 4,0 5,0
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Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-G I

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.0492
[EN1S0 20378: oll |
|Aws As.2: R60-G |

Eigenschaften

Das SchweiRgut hat hdhere mechanische Gutewerte, ist nicht so diinnfliissig und somit besser geeignet
zum SchweilRen in Zwangspositionen als AX-G |. Der Schweif3stab lasst sich fast spritzerfrei
verschweilen.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
S$235JR-S275JR, P195TR1-P265TR1

ASTM A 29 Gr. 1013; A510 Gr. 1013, A 711 Gr. 1013, A 501 Gr. B; A 512 Gr. 1021; A 513 Gr. 1021; A
572 Gr. 65; A 633 Gr. A: A 709 Gr. 50.

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn \
\ 0,09 \ 0,16 \ 1,04 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 330

Zugfestigkeit Rm [MPa] 450

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 20

Kerbschlagarbeit KV V1 50 bei-20°C

Schweillgas: Acetylen-Sauerstoff-Gemisch, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Schweillgase: Acetylen-Sauerstoff-Gemisch

Flammeinstellung: ~ Neutral

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen

| Stabe ‘ @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,0 4,0 5,0
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-G Il

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.6215
[EN1S0 20378: ol \
[Aws A5.2: R60-G |

Eigenschaften

Nickellegierter Schweillstab zum Autogengas-Schweien unlegierter und niedriglegierten Stahle.
Schweilgut fiir Betriebstemperaturen bis 350°C.

Dieser spritzerfrei verschweillbare Gasschweistab ist auf Grund seines zahen AusflieRverhaltens
besonders zum Schweillen in Zwangslagen im Rohrleitungsbau geeignet.

Idealer Schweilstab fiir die Gas- und Heizungsinstallation, fiir Liiftungsbau, Kessel- und Behélterbau.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiet:
S$235JR-S275JR, S235J0-S275J0, P195TR1-P265TR1, L245NB, L245MB
ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 283 Gr. C, D; A 510 Gr. 1013, A 711 Gr. 1013, A 501 Gr. B; A 512 Gr.

1021; A513 Gr. 1016, 1021; A 572 Gr. 42, 65; A 633 Gr. A, C: A 659 Gr. 1016; A 709 Gr. 36, 50.

Richtanalyse des SchweiBstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn [ Ni \
\ 0,09 \ 0,11 | 1,08 | 0,39 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo.2 [MPa] 330

Zugfestigkeit Rm [MPa] 510

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 22

Kerbschlagarbeit KV [J1 70 bei 20°C

Schweilgas: Acetylen-Sauerstoff-Gemisch, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Schweillgase: Acetylen-Sauerstoff-Gemisch

Flammeinstellung: ~ Neutral

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

\ Stabe ‘ @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,0 4.0 5,0
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-G IV

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.5424
[EN1S0 20378: Y |
|Aws As.2: R65-G |

Eigenschaften

Molybdénlegierter Schweilstab zum Autogengas-Schweillen warmfester Stahle.

Schweilgut fiir Betriebstemperaturen bis 500°C.

Zahflissig, ruhig und gleichméaRig abschmelzender Schweillstab mit geringer Schlackenbildung. Der
Schweillzusatz eignet sich wegen seines ubersichtlichen Schweillbades besonders gut fiir schwierige
Schweilarbeiten im Rohrleitungs- und Kesselbau.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

S$235JR-S275JR, $235J0-S275J0, P195TR1-P265TR1, L245NB, L245MB, 16Mo3, 22Mo4

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 182 Gr. F1; A 209 Gr. T1; A 234 Gr. WP1; A 283 Gr. C, D; A 335 Gr. P1; A
510 Gr. 1013, A 711 Gr. 1013, A 501 Gr. B; A 512 Gr. 1021; A 513 Gr. 1016, 1021; A 572 Gr. 42, 65; A
633 Gr. A, C: A 659 Gr. 1016; A 709 Gr. 36, 50.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ si [ Mn [ Mo \
\ 0,10 | 0,11 | 1,09 \ 0,53 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 340

Zugfestigkeit Rm [MPa] 500

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 25

Kerbschlagarbeit KV [J] 50 bei-20°C

Schweillgas: Acetylen-Sauerstoff-Gemisch, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Schweillgase: Acetylen-Sauerstoff-Gemisch

Flammeinstellung: ~ Neutral

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen

Stabe ‘ @ mm x 1000mm 2,0 2,4 3,0 4,0
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Weitere Zusiatze

Massivdréhte und WIG-Stdbe

[AX-Bezeichnung [EN 1SO 16834-A: [Aws A5.28:
| AX-NiMoCr96 | G 89 4 M21 Mn4Ni2,5CrMo |ER120s-G
UP-Dréhte

AX-Bezeichnung EN ISO 14171-A: AWS A5.23:
AX-UP S2 s2 EM12K
AX-UP S2Si S2Si EM12K
AX-UP S3Si S3si EH12K
AX-UP S2Ni2 S2Ni2 ENi2
AX-Bezeichnung EN ISO 26304-A: AWS A5.23:
AX-UP S3NiMof S3Ni1Mo EF3
AX-Bezeichnung EN ISO 24598-A: AWS A5.23:
AX-UP S2Mo SS Mo EA2

AX-UP S2CrMof S 'S CrMo1 EB2R
AX-UP S1CrMo2 S S CrMo2 EB3-R
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Hartauftrag

Massivdrahte/WIG-Stabe
AX-250

AX-350

AX-600

AX-650 / AX-2606
AX-650 W / AX-3348
AX-2343

AX-2343 mod.
AX-2367

AX-2379

AX-2567
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AX-600

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.4718
[DIN EN 14700: SFe8 |
| DIN 8555: MSG 6-GZ-60-S |

Eigenschaften

AX-600 wird fiir zéhe, rissfeste, schnittfeste und abriebfeste Auftragsschweilungen an VerschleiBteilen
eingesetzt, die starker Schlag- und mittlerer Abrasionsbeanspruchung ausgesetzt sind, z.B. Gesteins-
aufbereitungsanlagen, Bergbau, Stahlwerke, Zementwerke, Schnitt- und Umformwerkzeuge fiir die
Automobilindustrie und Anlagen in Steinbriichen. Das Schweilgut ist nur durch Schleifen bearbeitbar.
Einsetzbar bis 550°C.

Bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen sollte eine Zwischenlage (Pufferlage), z.B. mit AX-307
geschweilt werden.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwendungsgebiet:

Auftragungen auf Maschinenteile aus Baustahl oder Stahlguss oder Manganhartstahl, z.B. Rollen,
Laufflachen, Raupenketten, Laufrader, Kollergange, Baggerteile, Férderschnecken, Walzenbrecher,
Schlaghammer, Walzwerksfiihrungen, Nocken, Spannbacken, Prallbacken, Mischarme, Ambosse,
Decklagen von Mn-Hartstahlen und zum Regenerieren von Schnittkanten und Arbeitsflachen von
Kaltarbeitswerkzeugen.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn [ cr \
\ 05 | 3,0 \ 0,4 \ 9,2 |
Die chemische Zusammensetzung des reinen Schweilgutes ist von den angewandten
Schweillparametern abhangig.

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Harte [HRc] 59  Warmebehandlung: Unbehandelt
Harte [HRc] 62  Warmebehandlung: Gehértet (1080°C/Ol)
Harte [HB] 230  Warmebehandlung: Weichgegliiht (780°C)

Schutzgas: M21
Die Harte des Schweillgutes hangt stark vom Grad der Aufmischung mit dem Grundwerkstoff und dessen
chemischer Zusammensetzung ab. Diese Einflussfaktoren nehmen mit der Anzahl der Lagen ab.
Verarbeitungshinweise
WIG:

Schutzgase: 11 (100%Argon)
nach ISO 14175

Schweilbereich beschleifen. Vorwarmen auf 150°C - 250°C nur bei massiven Bauteilen.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuen [@ mm [ o8 [ 10 | 12 | 16 | \ \
| stabe |@ mmx1000mm | 10 | 12 [ 16 | 20 | 24 | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-650
AX-2606

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.2606
[DIN EN 14700: SFe3

Eigenschaften

AX-650 wird fiir hochverschleilfeste AuftragsschweilRungen an Bauteilen eingesetzt, welche einem
starken Abrieb sowie StoR- und Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind. Einsetzbar bis 500°C. Das
Schweillgut ist durch Schleifen bearbeitbar.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Anwendung z.B. fiir Schlagbohrmeiieln, Schredderhammer, Schnittwerkzeuge auch an Arbeitsflachen
und Schnittkanten von Warm- und Kaltarbeitwerkzeugen usw.

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

\ [ [ Si [ Mmoo ] cr [ Mo | v [ w \
[ o3 | 11 | o4 | 55 | 12 [ o025 [ 13 |
Die chemische Zusammensetzung des reinen Schweillgutes ist von den angewandten
Schweillparametern abhangig.

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
Harte [HRc]  55-60

Warmebehandlung: unbehandelt

Die Harte des Schweilgutes hangt stark vom Grad der Aufmischung mit dem Grundwerkstoff und dessen
chemischer Zusammensetzung ab. Diese Einflussfaktoren nehmen mit der Anzahl der Lagen ab.

Verarbeitungshinweise
WIG:

Schutzgase: 11 (100%Argon)
nach ISO 14175

Schweilbereich beschleifen. Vorwéarmen auf 150°C — 300°C nur bei massiven Bauteilen. Bei mehr als 3
Lagen Puffer-/Aufbaulage mit AX-250 schweillen.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen
[ Spulen [@ mm [0 [ 12 [ 16 | ] \ |

| stabe |@ mmx1000mm | 10 | 12 [ 16 | 20 | 24 | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-650 W
AX-3348

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.3348
[DIN EN 14700: S Fe4 |
|Aws As.21: ERFe-6 mod. |

Eigenschaften
Schweilstab/Drahtelektrode fiir die Instandsetzung und Neuanfertigung von Schnellarbeitsstahl-
werkzeugen mit hoher Schneidleistung und guter Zahigkeit auch bei stoBartiger Beanspruchung.
SchweiBgut lasst sich nach dem Weichgllihen spanend bearbeiten; sonst nur durch Schieifen bearbeitbar.
Bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen sollte eine Zwischenlage (Pufferlage), z.B. mit AX-307
geschweiBt werden.

Anwend

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtig g
Anwendung z.B. fiir Dreh- und HobelmeiRel, Fraser, Rdumnadel, Reibahlen, Spiralbohrer, Holzbearbeit-
ungswerkzeuge, Kaltarbeits- und Schnittwerkzeuge usw.

hiot

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ [ [ Si [ wm | o | Mo ] Vv [ w \
[ 10 | o4 | o3 | 39 [ 84 [ 19 [ 18 |
Die chemische Zusammensetzung des reinen Schweilgutes ist von den angewandten
Schweillparametern abhangig.

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Harte [HRc] 58  Warmebehandlung: Unbehandelt
Harte [HRc] 62-66  Warmebehandlung: Gehartet(1190-1230°C/Ol) + Angelassen(540°C/2h)
Harte [HB] 230  Warmebehandlung: Weichgegliiht(780°C)

Schutzgas: M21

Die Harte des Schweillgutes hangt stark vom Grad der Aufmischung mit dem Grundwerkstoff und dessen
chemischer Zusammensetzung ab. Diese Einflussfaktoren nehmen mit der Anzahl der Lagen ab.

Verarbeitungshinweise

WIG: —>* |MSG:

.
o (€]
=)

Langsam und gleichmaRig auf 400 bis 500°C vorwarmen und wahrend des Schweil3ens auf Temperatur
halten. Langsames Abkiihlen unbedingt erforderlich (Ofen, heiRer Sand). AnschlieBend
Warmebehandlung durchfiihren (Harten, Anlassen).

Bei kleineren Reparaturen und Neuanfertigungen ohne nachtrégliche Warmebehandlung geniigt
ortliches Vorwarmen auf 250 bis 350°C mit ebenfalls langsamem Abkiihlen unter Abdeckung oder im
Ofen bis auf mindestens 100°C.

Schutzgase: 11 (100%Argon) [
nach ISO 14175

—

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spulen [@ mm [ 12 [ 16 ] [ [ [ |
| stabe |@ mmxtooomm | 16 | 20 | 24 | 32 | \ |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-2343

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.2343
[DIN EN 14700: SFe3

Eigenschaften
Fir das Auftragsschweien von Warmarbeitsstahlen. Instandsetzung von Warmarbeitswerkzeugen fiir
Betriebstemperaturen bis 550°C.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Anwendung z.B. fir Stranggiefrollen, Warmschermesser, Druckgieformen, Matrizen, usw.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn [ cr [ Mo \ v \
| 0,38 \ 1,0 | 0,40 | 5,0 | 1,1 | 045 |
Die chemische Zusammensetzung des reinen Schweillgutes ist von den angewandten
Schweillparametern abhéngig.

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] -
Zugfestigkeit Rm [MPa] -
Dehnung A (Lo =5do)  [%] -
Harte [HRc] 52-57

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —
N 7
. ==) (=+)
2ﬁb%§gf§7§ 11 (100%Argon) ‘\j M21 (z.B. Ar+18%CO2) 1 =) l
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
| spuen [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | \ \
| stabe |@ mmx1o00omm | 10 [ 12 [ 16 | 20 | 24 | 32 |

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Massivdréhte und WIG-Stdbe

Weitere Zusiatze

AX-Bezeichnung EN 14700: AWS A5.21:
AX-250 S Fe1 ERFe-1
AX-350 S Fe2 -
AX-2343 mod. S Fe6 -
AX-2367 S Fe13 -
AX-2379 S Fe8 -
AX-2567 SFe3 -
Fiilldrahtelektroden
Auf Anfrage.
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Massivdrahte/WIG-Stabe
AX-CuAg
AX-CUAI8
AX-CuAI8Ni2
AX-CuAI8Ni6
AX-CuAl9Fe
AX-CuMn13AI7
AX-CuNi10Fe
AX-CuNi30Fe
AX-CuSi3
AX-CuSn
AX-CuSn6
AX-CuSn8
AX-CuSn12

Kupfer
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AX-CuAl8

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.0921
[EN1S0 24373 S Cu 6100 (CuAl7) |
|Aws A5.7: ERCUAI-A1 |

Eigenschaften

Schweillstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Aluminium-Legierung zum WIG- bzw. MIG-Schweil3en.
Korrosions- und Seewasserbesténdig, gute Gleiteigenschaften. Vorwarmen nur bei groen Werkstiicken
erforderlich.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend bi

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B. Al-Bronze mit 7-9% Al, Kupfer- und Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing) sowie Auftragsschweiungen auf un- und niedriglegierte Stahle und auf Gusseisen.

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

\ Cu [ Al [ Fe |
\ Basis | 78 | 0,04 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 200

Zugfestigkeit R [MPa] 430

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 40

Kerbschlagarbeit KV ] 100 bei +20°C

Harte [HB] 100

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 65

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise
WIG: —> |MSG:

Schutzgase: 11 (100%Argon)

11 (100%Argon)
nach ISO 14175

13 (z.B. Ar+30%He)

WIG: Vorwarmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich. Um Oxide zu entfernen, wird
das SchweiRen unter Wechselstrom oder die Verwendung von Flussmittel empfohlen.

MSG: Vorwarmen nur bei groBen Werkstiicken erforderlich. Bei Auftragsschweiungen auf
Eisenwerkstoffen wird fiir die 1. Lage das Impulslichtbogenschweien empfohlen.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen
| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | \ \
[ Stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 | 24 | 32 | 40 | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-CuAlI8Ni2

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.0922
| EN ISO 24373: S Cu 6327 (CuAlI8Ni2Fe2Mn2)

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode aus Mehrstoff-Aluminiumbronze zum WIG- bzw. MSG-Schweien von
Kupfer-Aluminium-Legierungen. Korrosions- und Seewasserbestandig.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Kupfer-Aluminium-Legierungen mit erhhter Verschleillfestigkeit, z.B. Al-Bronze mit 7-9% Al. Die
Legierung wird zudem flr Auftragsschweilungen auf un- und niedriglegierte Stahle und Gusseisen
verwendet und kommt auch als Metallspritzdraht zum Einsatz.

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

[ cu [ Al \ Ni [ Fe \ Mn \
\ Basis \ 8,1 | 2,1 \ 1.7 | 1,6 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 270

Zugfestigkeit Rm [MPa] 530

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 25

Kerbschlagarbeit KV [J1 70 bei +20°C

Harte [HB] 160

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 50

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise
WIG: > |MSG: —

v

WIG: Vorwarmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich. Um Oxide zu entfernen, wird
das SchweiRen unter Wechselstrom oder die Verwendung von Flussmittel empfohlen.

MSG: Vorwarmen nur bei grofien Werkstticken erforderlich. Bei Auftragsschweilungen auf
Eisenwerkstoffen wird fiir die 1. Lage das Impulslichtbogenschweien empfohlen.

Schutzgase: 11 (100%Argon)
nach ISO 14175

11 (100%Argon) 1
13 (z.B. Ar+30%He)

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | \ \

| stabe |@ mmx1000mm | 20 | 24 [ 32 | 40 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-CuAlI8Ni6

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.0923
[EN1S0 24373 S Cu 6328 (CuAIONi5Fe3Mn2) |
|Aws A5.7: ERCUNIAI |

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode aus Mehrstoff-Aluminiumbronze mit Ni und Fe-Zusatz zum WIG- bzw. MIG-
Schweilen von Kupfer-Aluminium-Legierungen. Korrosions- und Seewasserbestandig.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend biet:

Kupfer-Aluminium-Nickel-Legierungen, seewasserbesténdige Auftragsschweilungen auf un- und
niedriglegierten Stahlen und auf Gusseisen sowie fiir Mischverbindungen von Aluminiumbronzen und
Stahl.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ Cu [ Al [ Ni [ Fe [ Mn |
\ Basis \ 8.8 | 44 \ 32 | 1,4 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 380

Zugfestigkeit R [MPa] 600

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 16

Harte [HB] 200

Warmeleitfahigkeit W/(m*K)] 30-40

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: ——> |MSG: =
(==) (=4
Schutzgase: 11 (100%Argon) &...j 11 (100%Argon) )
nach ISO 14175 L= |13 (z.B. Ar+30%He)

WIG: Vorwarmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich. Um Oxide zu entfernen, wird
das Schwei3en unter Wechselstrom oder die Verwendung von Flussmittel empfohlen.
MSG: Vorwarmen nur bei groken Werkstlicken erforderlich. Bei AuftragsschweiRungen auf
Eisenwerkstoffen wird fiir die 1. Lage das Impulslichtbogenschweilen empfohlen.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu

Lieferformen
| Spulen [@ mm [ 10 [ 12 | 16 | | \ \

| stabe |@ mmx1o0omm | 16 | 20 [ 24 | 32 | \ \
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-CusSi3

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.1461
[EN1S0 24373 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) |
|Aws A5.7: ERCUSI-A |

Eigenschaften

Schweillstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Silizium-Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt zum WIG- bzw.
MIG-Schweien (L6ten) von verzinkten Stahlblechen im Karosseriebau. Der Korrosionsschutz verzinkter
Oberflachen bleibt weitestgehend erhalten.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Verzinkte Stahlbleche und artgleiche Kupfer-Silizium und Kupfer-Mangan-Legierungen, wie z.B. CuSi2Mn,
CuSi3Mn.

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

\ Cu [ Si \ Sn [ Fe \ Mn \
\ Basis \ 2,9 | 0,01 \ 0,06 | 09 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 120

Zugfestigkeit Rn [MPa] 350

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 40

Kerbschlagarbeit KV [J] 60 bei +20°C

Harte [HB] 80

Wirmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 35

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: — | MSG: ‘—’
o 7~
Schutzgase: 11 (100%Argon) ] 11 (100%Argon) Lt
nach ISO 14175 13 (z.B. Ar+30%He)

—

Ein Vorwarmen des Grundwerkstoffes ist in der Regel nicht erforderlich. Auf geringe Warmeeinbringung
achten. MIG-Schweif3en im Kurzlichtbogen / Impulsverfahren.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
| Spulen [@ mm [ o8 | 10 [ 12 | 18 | \ \
| stabe [@ mmx1o0omm | 16 | 20 [ 24 | 32 | 40 | \
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-CuSn

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.1006
[EN1S0 24373 S Cu 1898 (CuSn1) |
|Aws A5.7: ERCu |

Eigenschaften
Schweilistab/Drahtelektrode aus Kupfer zum WIG- bzw. MIG-Schweien von Reinkupfer. ZahflieRendes
Schweilgut.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwendungsg
SchweiRgeeignete Kupfersorten, z.B. SE - Cu (2.0070), SW - Cu (2.0076), SF - Cu (2.0090), OF - Cu
(2.0040).

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

‘ Cu ‘ Si ‘ Sn ‘ Mn ‘
\ 98,7 \ 03 \ 0,7 \ 0,26 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo.2 [MPa] 50

Zugfestigkeit Rm [MPa] 200

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 30

Kerbschlagarbeit KV v 70 bei +20°C

Harte [HB] 60

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 120 — 135

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG:

Schutzgase: 11 (100%Argon) ( 4 | 11 (100%Argon)
nach 10 14175 ’ I 13 (z.B. /‘-’\r+30%He)

—

Bei Wanddicken (iber 3 mm ist Vorwarmen erforderlich (je mm Blechdicke ca. 100°C, jedoch nicht mehr
als 600°C). Bei Vorwarmtemperaturen iber 300°C ist FluBmittel (F-SH2 empfohlen) zu verwenden.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | [ \
| stabe [@ mmx100omm | 16 | 20 | 24 | 32 [ 40 | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-CuSn6

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.1022
[EN1S0 24373 S Cu 5180 (CuSn5P) |
|Aws A5.7: ERCuSN-A |

Eigenschaften

Schweillstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Zinn-Legierung zum WIG- bzw. MIG-SchweiRen. Gute
Gleiteigenschaften.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4-8% Sn, Kupfer-Zink-Legierungen (Messing), Kupfer-Zinn-
Zink-Blei-Gusslegierungen, Auftragsschweilungen auf Gusseisen und Stahl.

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

‘ Cu ‘ Sn ‘ P ‘
\ Basis \ 56 \ 0,2 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 150

Zugfestigkeit Rm [MPa] 300

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 20

Harte [HB] 80

Warmeleitfahigkeit W/(m*K)] 75

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: — |MSG:
N

Schutzgase: 11 (100%Argon)

11 (100%Argon)
nach ISO 14175

13 (z.B. Ar+30%He)

—

Bei Wanddicken liber 6 mm ist Vorwarmen auf 250°C erforderlich. Bei MIG-Auftragsschweiungen auf
Eisenwerkstoffe wird das Impuls-Lichtbogenschweilen empfohlen.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
[ Spulen [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | [ \
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 [ 24 | 32 | 40 | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-CuSn12

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.1056
[EN1S0 24373 S Cu 5410 (CuSn12P)

Eigenschaften

Schweilstab/Drahtelektrode aus 12% Zinnbronze zum WIG- bzw. MIG-Schweifen von Zinnbronzen,
Mehrstoff-Zinnbronzen und Rotguss. Seewasserbestandig.

Wichtige Grundwerl ffe / Wichtige Anwend biet:

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 10-12% Sn, Kupfer-Zink-Legierungen (Messing), Kupfer-Zinn-
Zink-Blei-Gusslegierungen (Rotgu: Rg 5, Rg7), AuftragsschweiBungen auf Gusseisen und Stahl.

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

‘ Cu [ Sn [ P ‘
\ Basis | 12,1 | 02 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 150

Zugfestigkeit Rm [MPa] 300

Dehnung A (Lo = 5do) [%] 22

Harte [HB] 120

Warmeleitfahigkeit W/(m*K)] 40 - 50

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: — |MSG:
D)
Schutzgase: 11 (100%Argon) (== 11 (100%Argon)
nach ISO 14175 M 13 (z.B. Ar+30%He)

Bei Wanddicken tiber 6 mm ist Vorwarmen auf 250°C erforderlich. Bei MIG-AuftragsschweiRungen auf
Eisenwerkstoffe wird das Impuls-Lichtbogenschweiten empfohlen.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | [ \
| stabe |@ mmx1o0omm | 16 | 20 | 24 | 32 | 40 | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Weitere Zusitze

Massivdrahte und WIG-Stiabe

AX-Bezeichnung EN ISO 24373: AWS A5.7:
AX-CuAg S Cu 1897 ERCu
AX-CuAl9Fe S Cu 6180 ERCUAI-A2
AX-CuMn13AI7 S Cu 6338 ERCuMnNNiAl
AX-CuNi10Fe S Cu 7061

AX-CuNi30Fe S Cu 7158 ErCuNi
AX-CuSn8 S Cu 5210 ERCuSn-C mod.
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Nickel

Massivdrahte/WIG-Stabe
AX-625 / AX-2.4831
AX-82 / AX-2.4806
AX-2.4607

AX-2.4627

AX-2.4635

AX-2.4649

AX-2.4886

AX-NiCu30 / AX-2.4377
AX-NiTi3 / AX-2.4155
AX-FeNi
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AX-625
AX-2.4831

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.4831
[EN1SO 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) |
|Aws A5.14: ERNICrMo-3 |

Eigenschaften
Schweilistab/Drahtelektrode zum SchweiRen von artgleichen und artéhnlichen Nickelbasislegierungen,
kaltzéhen Werkstoffen und Mischverbindungen. Geeignet fiir Betriebstemperaturen bis +1000°C. Kaltzéh

bis -196°C. Aufgrund der Versprédungsgefahr zwischen 600°C und 800°C ist dieser Temperaturbereich
zu vermeiden.

Sauberkeit des Werkstlickes im Schweilnahtbereich ist Voraussetzung fiir eine rissfreie Verbindung.
Fir dinne Bleche und Wurzelschweifungen Badsicherungen verwenden. Bei V- und X- N&hten
Offnungswinkel mindestens 70°.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi

NiCrMo-Legierungen wie NiCr22Mo9Nb (2.4856), NiCr21Mo (2.4858), NiCr22Mo6Cu (2.4618),
NiCr22Mo7Cu (2.4617), X1NiCrMoCuN25-20-7 (1.4529) und ihre Verbindungen mit un-, niedrig- und
hochlegierten Stahl/Stahlgul® sowie fiir korrosionsbestandige Plattierungen. Kaltzahe Nickelstahle, z.B.
X8Ni9 (1.5662) und Schwarz-WeiR3-Verbindungen fiir Betriebstemperaturen tiber 300°C.

Inconel 625, NiCrofer 4221hMo, Hastelloy G, Hastelloy G3, Incoloy 800, UNS N06625, UNS N08825,
UNS N08926, UNS N08904.

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

[ N [ ¢ [ c | Mo [ wmn [ si [ No+tTa [ Fe |
[ Basis | o002 | 22 | 90 [ o2 [ o2 | 33 [ 15 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 500

Zugfestigkeit R [MPa] 760

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35

Kerbschlagarbeit KV Y1 110 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: — | MSG:
)
Schutzgase: 11 (100%Argon) H M12 (z.B. Ar+30%He+0,5%COx)
nach ISO 14175 Ar+28%He+2%H,+0,05%CO,

Drahtelektrode bevorzugt im Impulslichtbogen verschweilen.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen
[ spulen [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 16 | [ |
| stabe |@ mmxtooomm | 16 | 20 | 24 | 32 | | |

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-82
AX-2.4806

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.4806
[EN1SO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) |
|Aws A5.14: ERNiCr-3 |

Eigenschaften
Schweillstab/Drahtelektrode zum SchweiRen von Nickelbasislegierungen, warmfesten Werkstoffen sowie

von kaltzdhen Werkstoffen und Mischverbindungen. Geeignet fiir Betriebstemperaturen bis +900°C.
Kaltzah bis -196°C.

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine rissfreie Verbindung.
Fir diinne Bleche und Wurzelschweiungen Badsicherungen verwenden. Bei V- und X- Nahten
Offnungswinkel mindestens 70°.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

NiCrFe-Legierungen wie NiCr15Fe (2.4816), NiCr23Fe (2.4851), warmfeste austenitische Stahle wie
X10NiCrAITi32-20 (1.4876) und X5NiCrAITi31-20 (1.4958), kaltzdhe Stéhle wie X8Ni9 (1.5662) und
Schwarz-WeiRk-Verbindungen mit Betriebstemperaturen >300°C und/oder einer nachfolgenden
Wérmenachbehandlung.

Incoloy 800, Incoloy 800H, Incoloy 800HT, UNS N06600, UNS N06601, UNS N 06075, UNS N07080,
UNS N10665, UNS N08800.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

N [ c [ e ] Fe | Mn [ s [ si | Nb+Ta |
| Basis [ o002 | 20 | 10 | 30 | <01 | 02 [ 25 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 410
Zugfestigkeit Rn [MPa] 640
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 40
Kerbschlagarbeit KV [J] 150 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise
WIG: — | MSG: —

) X
Schutzgase: 11 (100%Argon) I‘('j M12 (z.B. Ar+30%He+0,5%COz) 1 =) {
nach ISO 14175 - Ar+28%He+2%H,+0,05%CO0, -

71
&Y

Drahtelektrode bevorzugt im Impulslichtbogen verschweien.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | \ \
| stabe |@ mmx1000mm | 16 | 20 | 24 | 32 | | |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-NiTi3
AX-2.4155

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 2.4155
[EN1SO 18274: S Ni 2061 (NiTi3) |
|Aws A5.14; ERNi-1 |

Eigenschaften

Schweil ivdrahtelektrode aus Rein-Nickel mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG-
bzw. MAG-Schweif3en von Reinnickel fiir Betriebstemperaturen bis +450°C; kaltzéh bis —196°C. Gute
Bestandigkeit in vielen korrosiven Medien.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend biet:

Rein-Nickel, sowie LC-Nickel z.B. Ni99,6 (2.4061), niedriglegierten Ni-Legierungen wie NiMn1 (2.4106)
und NiMn5 (2.4116), G-Ni95 (2.4170) sowie Verbindungen mit Stahl, StahlguR, Kupfer und Kupfer mit
hochlegiertem Stahl, Plattierungen und Pufferlagen.

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si \ Mn [ Ni \ Fe [ Ti \
\ 0,02 \ 03 | 03 | Basis | <01 \ 3.2 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 300

Zugfestigkeit Rm [MPa] 500

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 30

Kerbschlagarbeit KV [J1 150 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

wIG: —— |MsG: —
N\ ot

Schutzgase: 11 (100%Argon) IQ'} M12 (z.B. Ar+30%He+0,5%COx) ‘ " l

nach ISO 14175 = Ar+28%He+2%H,+0,05%C0, —

11 (100%Argon)

Der Schweibereich muss metallisch blank sein. Der Naht6ffnungswinkel sollte nicht weniger als 70°
betragen. Die Aufmischung sollte so gering wie méglich gehalten werden. Drahtelektrode bevorzugt im
Impulslichtbogen verschweien.

Zulassungen

Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 | 12 [ 16 | [ \

| stabe |@ mmx1o0omm | 16 | 20 [ 24 | 32 | \ |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FeNi

Normen / Standards
[EN1SO 1071: S C NiFe-1

Eigenschaften

Der Nickel-Eisen Schweilstab/Drahtelektrode fiir das Verbindungs- und Auftragsschweilen an Grauguss-
Sorten mit lamellarem und Kugelgraphit, wie die Lunkerbeseitigung an Gussteilen, das
Reparaturschweilten von Motorblocken, Werkzeugmaschinenrahmen, Getrieben, Reduzierstiicken,
Pumpenkérpern, Gussteilen und Ventilkérpern. Das Schweigut (55 % Ni) ist homogen und
hochrissbestandig. Ebenfalls fir Mischverbindungen mit un- und hochlegiertem Stahl, Kupfer- und
Nickellegierungen geeignet.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Ferritisches und austenitisches Gusseisen mit Kugelgraphit sowie Mischverbindungen mit Stahl, Kupfer-
und Nickellegierungen.

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si \ Mn [ Ni \ Fe \
\ 0,02 \ 0,1 | 038 \ Basis | 42 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 2300

Zugfestigkeit Rm [MPa] 2500

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 225

Harte [HB] 200

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: —>* |MSG:
Schutzgase: 11 (100%Argon) I‘\j M12 (z.B. Ar+30%He+0,5%CO)
nach ISO 14175 Ar+28%He+2%H2+0,05%CO>

Der Schweillbereich muss metallisch blank sein. Die Aufmischung sollte so gering wie méglich gehalten
werden.
Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen
| Spuien [@ mm [ o8 [ 10 [ 12 | 18 | \ \
| stabe |@ mmx1to0omm | 10 [ 12 [ 16 | 20 | 24 | 32 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Weitere Zusiatze

Massivdréhte und WIG-Stdbe

AX-Bezeichnung EN ISO 18274: AWS A5.14:
AX-2.4607 S Ni 6059 ERNiCrMo-13
AX-2.4627 S Ni6617 ERNiCrCoMo-1
AX-2.4635 S Ni 6022 ERNiCrMo-10
AX-2.4649 S Ni 6025 ERNiCrFe-12
AX-2.4886 S Ni 6276 ERNiCrMo-4
AX-NiCu30 / AX-2.4377 S Ni 4060 ERNiCu-7
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Sonderwerkstoffe

Massivdrahte/WIG-Stabe Filldréhte
AX-Cot AX-FD Cot
AX-Cob AX-FD Cob
AX-Co12 AX-FD Co12
AX-Co21 AX-FD Co21
AX-Ti2

AX-Ti5

AX-Ti7

AX-Ti12

AX-Ti23

AX-Mg92A
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AX-Co1

Normen / Standards

[DIN EN 14700: R Co3

|Aws A5.21: ERCoCr-C

Eigenschaften

AX-Co1 ist eine zahe, hochfeste und hitzebestéandige Stellite®-Legierung firr AuftragsschweiRungen mit

einer ausgezeichneten Bestandigkeit gegen Metall-auf-Metall-Verschlei und Abrasionsverschleibe-

anspruchungen bei hohen Temperaturen.

Durch die in der Kobalt-Basislegierungen mit eingelagerten Cr- und W-Karbiden, widersteht diese

Legierungen neben hohem Abrieb auch starken Korrosionsangriffen.
Anwend

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtig g

Ventilsitze, Palmnussdlpressen, Extrudierschnecken, Schirfwagen, Mahlwerkzeuge,
Pumpenmanschetten, Dichtungen, Gummi- und Kunststoffmischer.

hiot

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ wmn ] cr ] w [ Fe

| 23 | 1,1 | o2 ] 30 | 127 | 24

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

[Harte bei 20°C [HRc] ~53

| Hérte bei 800°C [HB] ~220

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

@)

Schutzgase: 11 (100%Argon)
nach IS0 14175

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Acetylentiberschuss (reduzierende Flamme)

WIG: [—’ GasschweiBBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

[ stabe | @ mm x 1000mm 2,7 3.2

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-Cob6

Normen / Standards
[DIN EN 14700: R ZCo2 |
|Aws A5.21: ERCoCr-A |

Eigenschaften

Zahe, hochfeste und hitzebesténdige Stellite®-Legierung fiir Auftragsschweifungen, wenn
VerschleiRbeanspruchung mit leichter Schlagbeanspruchung und Korrosion begleitet ist. Bei AX-Co6
handelt es sich um den iiberwiegend eingesetzten Stellite®Typ. Sehr gut geeignet fiir Werkstticke, die
Druck und Abrieb unter hohen Temperaturen aushalten miissen. Zunderbestandig bis ca. 900°C.

Je nach Grundwerkstoff ist eine Pufferlage mit AX-307 empfehlenswert.

Durch die in der Kobalt-Basislegierungen mit eingelagerten Cr- und W-Karbiden, widersteht diese
Legierungen neben hohem Abrieb auch starken Korrosionsangriffen. Das Schweil3gut ist noch gut mit
Hartmetallwerkzeugen spangebend bearbeitbar.

Hervorragende Gleiteigenschaften und gute Poliereigenschaften, gute Zahigkeit.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Besonders geeignet fiir Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel in Verbrennungsmotoren,
hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschockbeanspruchung, Salz- und
Laugenpumpen, rost- und saurebestandige Armaturenteile, Wellen und Spindel, Mahl- Rihr- und
Bohrwerkzeuge sowie fiir Gleitflachen von Metall auf Metall.

Richtanalyse des SchweiRstabes / der Drahtelektrode in %

‘ C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ W ‘ Fe ‘ Co ‘
X | 13 | o3 | 292 | 50 | 24 | |Basis |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte [HRc] 39 -47 bei20°C
Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: ~— | GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

Schutzgase: 11 (100%Argon) I
nach ISO 14175

Acetylentiiberschuss (reduzierende Flamme)

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen

[ stabe [@ mm x 1000mm 2,7 32 4,0 5,0 6,4
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-Co12

Normen / Standards
[EN 14700: R Co3 |
|Aws A5.21: ERCoCr-B |

Eigenschaften

Z&he, hochfeste und hitzebesténdige Stellite®-Legierung fiir Auftragsschweifungen, wenn
Verschleibeanspruchung mit leichter Schlagbeanspruchung und Korrosion begleitet ist. AX-Co12 ist
gegeniiber AX-Co6 etwas verschleilfester. Die Zahigkeit und die Harte sind zwischen AX-Co1 und
AX-Co6 anzusiedeln. Sehr gut geeignet fir Werkstlicke, die Druck und Abrieb unter hohen Temperaturen
aushalten miissen. Zunderbesténdig bis ca. 900°C.

Je nach Grundwerkstoff ist eine Pufferlage mit AX-307 empfehlenswert.

Durch die in der Kobalt-Basislegierungen mit eingelagerten Cr- und W-Karbiden, widersteht diese
Legierungen neben hohem Abrieb auch starken Korrosionsangriffen. Das Schweillgut ist noch gut mit
Hartmetallwerkzeugen spangebend bearbeitbar.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi

Besonders geeignet fiir Dichtflichen an Armaturen, Ventilsitze und —kegel in Verbrennungsmotoren,
hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschockbeanspruchung, Salz- und
Laugenpumpen, rost- und saurebestandige Armaturenteile, Wellen und Spindel, Mahl- Riihr- und
Bohrwerkzeuge sowie fiir Gleitflachen von Metall auf Metall.

Richtanalyse des Schweistabes / der Drahtelektrode in %
[ ¢ [ si [ wmn | o [ w [ N | Fe [ co |
[ 14 [ 13 | o1 | 30 [ 81 | 24 | 25 | Basis |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte [HRc] 47 - 53 bei 20°C
Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —> | GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme
—
Schutzgase: 11 (100%Argon) [k Acetyleniiberschuss (reduzierende Flamme)
nach IS0 14175

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen

[ stabe | @ mm x1000mm 2,7 32 4,0 5,0 6,4
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-Co21

Normen / Standards
[DIN EN 14700: R Cot |
|Aws A5.21: ERCoCr-E |

Eigenschaften

AX-Co21 ist bestandig gegen hohe Temperaturen, Korrosion und Oxidation. Diese Stellite®-Legierung
weist eine gute Verschleilfestigkeit, sehr gute Zahigkeit und gute Thermoschockbestandigkeit auf. Zudem
hat die Legierung hervorragende Gleiteigenschaften und ist kaltverfestigungsfahig auf ca. 45 HRc.

Diese Kobalt-Basislegierung widersteht neben hohem Abrieb und starker Korrosion auch Schlagbelastung
sowie extremen Temperaturwechseln. Das Schweillgut ist mit Hartmetallwerkzeugen sehr gut
spangebend bearbeitbar.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Besonders geeignet fiir Warmarbeitswerkzeuge mit thermischer Wechselbelastung, fur Dichtflachen an

Dampf-, Wasser-, Gas- und Saurearmaturen, Extruderschnecken, Ventilspindeln, Erdbohrer, sowie fiir
Hochtemperaturfliissigkeitspumpen, Ventilsitze von Verbrennungsmotoren und Kniippelscheren.

Richtanalyse des Schweillstabes / der Drahtelektrode in %

[ ¢ [ si [ mn | c [ Mo [ N | Fe [ co ]
| o025 [ o7 | o4 | 280 | 58 | 29 | 17 | Basis |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

[Harte bei 20°C [HRc]  25-35 \
‘ Harte (kaltverfestigt) [HRc] ~45

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: — | GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme
N\
Schutzgase: 11 (100%Argon) I‘\:y Acetylenlberschuss (reduzierende Flamme)
nach ISO 14175

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.
Lieferformen

Stabe @ mm x 1000mm 2,7 3,2 4,0 5,0 6,4
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-Ti2

Normen / Standards

‘ EN ISO 24034: S Ti 0120 (Ti99,6)

|Aws As.16: ERTi-2

Eigenschaften

Schweilistab/Drahtelektrode fiir das Schweiflen von Rein-Titan und Titan-Legierungen mit ahnlicher
Zusammensetzung. Die Giite wird hauptsé&chlich in der chemischen Industrie verwendet und bietet hervor-

ragende Schweieigenschaften. Das Schweillgut ist duktil und weist eine ausgezeichnete Korrosionsbe-
standigkeit in oxidierenden Umgebungen auf. Die Qualitat wird bei der Herstellung mittels eines speziellen

Verfahrens gereinigt, um ein porenfreies und duktiles Schweilgut zu erzeugen.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend
Titan und Titanlegierungen wie Titan-Giite 1, 2, 3 und 4.

hiot

Richtanalyse des Schweilstabes / der Drahtelektrode in %

\ c [ o \ N [ H \ Fe [ Ti \
\ 0,01 \ 0,10 | o008 | 0002 | 0,04 \ Rest \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo.2 [MPa] 285

Zugfestigkeit Rm [MPa] 450

Dehnung A [%] 22

Schutzgas: 100%Ar, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: > |MSG:

| |11 (100%Argon)

Schutzgase: 11 (100%Argon) I
nach ISO 14175

@)

Beim Schweillen von Titan ist ein zusatzlicher Gasschutz notwendig, da Luftzutritt zum SchweilRbad und

der abkiihlenden SchweiRnahtbereichen unbedingt zu vermeiden ist.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

[ stabe [@ mmx1to0omm | 12 [ 16 [ 20 | 24

[ Spule ‘Z mm | 1,6 ‘ | ‘

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD Co1

Normen / Standards
[DIN EN 14700: T Co3 |
|Aws A5.21: ERCCoCr-C |

Eigenschaften

Fulldraht aus einer zéhen, hochfesten und hitzebestandigen Stellite®-Legierung fur
Auftragsschweilungen mit einer ausgezeichneten Besténdigkeit gegen Metall-auf-Metall-Verschlei und
Abrasionsverschleillbeanspruchungen bei hohen Temperaturen. Zunderbesténdig bis ca. 1000°C.
Durch die in der Kobalt-Basislegierungen mit eingelagerten Cr- und W-Karbiden, widersteht diese
Legierungen neben hohem Abrieb auch starken Korrosionsangriffen.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Ventilsitze, Palmnussdlpressen, Extruderschnecken, Schirfwagen, Mahlwerkzeuge,
Pumpenmanschetten, Dichtungen, Gummi- und Kunststoffmischer.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

c [ Si [ wmn ] cr [ w [ Fe | co |
|25 | 14 [ o9 | 28 | 115 | 38 | Basis |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Harte bei 20°C [HRc] 53 in der 3. Lage
Harte bei 400°C [HB] 480
Hérte bei 800°C [HB] 220

Schutzgas: [1, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: 11 (z.B. 100% Ar)
nach 1SO 14175

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,2 18 -26 120 - 240 15-30
BS300 15kg 1.6 19-29 160 — 320 15-30
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD Co6

Normen / Standards
[DIN EN 14700: T Co2
|Aws As.21: ERCCOCr-A

Eigenschaften

Fulldraht aus einer zéhen, hochfesten und hitzebestandigen Stellite®-Legierung fir Anwendungen, bei
denen VerschleiBbeanspruchung von leichter Schlagbeanspruchung und Korrosion begleitet wird. Sehr
gut geeignet fiir Werkstiicke die Druck und Abrieb unter hohen Temperaturen aushalten miissen.
Zunderbestandig bis ca. 900°C.

Je nach Grundwerkstoff ist eine Pufferlage mit AX-FD 307L oder AX-FD 307LM empfehlenswert.
Durch die in der Kobalt-Basislegierungen mit eingelagerten Cr- und W-Karbiden, widersteht diese
Legierungen neben hohem Abrieb auch starken Korrosionsangriffen. Das SchweiRgut ist noch gut mit
Hartmetallwerkzeugen spangebend bearbeitbar.

Hervorragende Gleiteigenschaften und gute Poliereigenschaften, gute Zahigkeit.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi

Besonders geeignet fiir Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel in Verbrennungsmotoren,
hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschockbeanspruchung, Salz- und
Laugenpumpen, rost- und saurebestandige Armaturenteile, Wellen und Spindel, Mahl- Riihr- und
Bohrwerkzeuge sowie fiir Gleitflachen von Metall auf Metall.

Richtanalyse des Schweigutes in %
‘ C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ w ‘ Fe ‘ Co ‘
[ 10 | 12 [ 10 [ 285 [ 51 | 36 | Basis |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Harte bei 20°C [HRc] 42 inder 3. Lage
Harte bei 400°C [HB] 330
Harte bei 800°C [HB] 140

Schutzgas: 11, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: 11 (z.B. 100% Ar)
nach ISO 14175

—

Um die Rissgefahr zu verringern, wird eine Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur von 200°C — 300°C
empfohlen.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstérke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,2 18 -26 120 - 240 15-30
BS300 15kg 1,6 19-29 160 — 320 15-30

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD Co12

Normen / Standards

[DIN EN 14700: T Co2

|AWS A5.21: ERCCoCr-B

Eigenschaften

Fulldraht aus einer zahen, hochfesten und hitzebestéandigen Stellite®-Legierung fir Anwendungen, bei
denen Verschleibeanspruchung in Verbindung mit Korrosion und Hitze auftritt. Die Zahigkeit und die

Harte sind zwischen AX-FD Co1 und AX-FD Co6 anzusiedeln.
Zunderbesténdig bis ca. 900°C.

Je nach Grundwerkstoff ist eine Pufferlage mit AX-FD 307L oder AX-FD 307LM empfehlenswert.
Durch die in der Kobalt-Basislegierung mit eingelagerten Cr- und W-Karbiden, widersteht diese Legierung
neben hohem Abrieb und korrosivem Angriff auch harten Schlagen und ist bestandig gegen

Thermoschock. Das Schweilgut ist noch mit Hartmetallwerkzeugen spangebend bearbeitbar.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Besonders geeignet fiir Bearbeitungswerkzeuge fiir Hartholz-, Papier- und Kunststoff-Industrie,
Extruderschnecken, Ventilspindeln, Erdbohrer. Fiir Lauf- und Dichtflachen von Armaturen, Warmpress-
matrizen, Hochtemperaturfliissigkeitspumpen, Ventilsitze und -kegel von Verbrennungsmotoren und

Kniippelscheren, sowie fiir hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

c [ Si [ wmn ] cr [ w [ Fe | co |
s ] 10 [ 14 | 29 | 80 | 31 | Basis |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Héarte bei 20°C [HRc] 46 in der 3. Lage
Harte bei 400°C [HB] 380
Hérte bei 800°C [HB] 230

Schutzgas: I1, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: 11 (z.B. 100% Ar)
nach 1SO 14175

Um die Rissgefahr zu verringern, wird eine Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur von 200°C — 300°C

empfohlen.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstérke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,2 18-26 120 - 240 15-30
BS300 15kg 1,6 19-29 160 — 320 15-30
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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AX-FD Co21

Normen / Standards
[DIN EN 14700: T Cot
|Aws As.21: ERCCoCr-E

Eigenschaften

Der Filldraht AX-FD Co21 ist bestandig gegen hohe Temperaturen, Korrosion und Oxidation. Diese
Stellite®-Legierung weist eine gute VerschleiRfestigkeit, sehr gute Z&higkeit und gute Thermoschock-
bestandigkeit auf und ist zudem kaltverfestigungsfahig auf ca. 46 HRc.

Diese Kobalt-Basislegierung widersteht neben hohem Abrieb und starker Korrosion auch Schlagbelastung
sowie extremen Temperaturwechseln. Das Schweillgut ist mit Hartmetallwerkzeugen sehr gut
spangebend bearbeitbar.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend

Besonders geeignet fir Warmarbeitswerkzeuge mit thermischer Wechselbelastung, fir Dichtflachen an
Dampf-, Wasser-, Gas- und Saurearmaturen, Extruderschnecken, Ventilspindeln, Erdbohrer, sowie fiir
Hochtemperaturfliissigkeitspumpen, Ventilsitze von Verbrennungsmotoren und Kniippelscheren.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

[ ¢ [ si [ Mn | Mo [ o [ N | Fe [ co ]
[ o3 [ 11 | o9 | 55 | 28 | 290 | 36 | Basis |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

[Harte [HRq] 33 |
‘ Harte (kaltverfestigt) [HRc] 46

Schutzgas: M13, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: 11 (z.B. 100% Ar)
nach ISO 14175 M13 (z.B. Ar+1% O2)

Um die Rissgefahr zu verringern, wird eine Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur von 200°C — 250°C
empfohlen.

Zulassungen
Aktueller Zulassungsumfang siehe www.alunox.eu.

Lieferformen

10

Spule @(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,2 18— 26 120 - 240 15 -30
BS300 15kg 1,6 19-29 160 — 320 15-30

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Weitere Zusitze

Massivdrahte und WIG-Stiabe

AX-Bezeichnung EN ISO 24034: AWS A5.16:
AX-Ti5 S Ti 6402 ERTI-5
AX-Ti7 S Ti 2401 ERTI-7
AX-Ti12 S Ti 3401 ERTi-12
AX-Ti23 S Ti 6408 ERTI-23
AX-Bezeichnung EN ISO 17627: AWS A5.19:
AX-Mg92A Mg 001 ER AZ92A
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Magmaweld

Stabelektroden Massivdrahte Fiilldrahte
ESR 11 MG 2 FCW 11
ESR 13 MG 3 FCW 13
ESR 35 FCW 21
ESB 44 FCW 30
ESB 52

EM 140

EM 202

EM 212

EM 222

EI 307B

EI 307R

El 308L

ElI 309L

El 309MoL

EI'310

El 312

ElI 316L

El 318

El 347

ENi 402 (Ni)

ENi 416 (NiFe)

EH 245

EH 330

EH 340

EH 360B

EH 360R

EH 515

EH 528

EH 531
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Magmaweld ESR 11

Normen / Standards
[ENISO2560-A:  E380RC11
|Aws A5.1: E6013

Eigenschaften

Besonders geeignet fiir das Schweillen von Blechen mit einer Dicke von weniger als 5 mm, verzinkten
Blechen und Rohren, grundierten, lackierten und leicht rostigen Stahlen sowie fiir die Herstellung von
Tanks, Kesseln und Rohrinstallationen. Sehr gute Schweilleigenschaften in Zwangslagen, auch in
fallender Position. Gute Spaltliberbriickung. Glatter Lichtbogen, gut geeignet fiir Heftschweiungen
aufgrund der leichten Ziind- und Wiederziindeigenschaften. Kann sowohl mit Wechselstrom als auch mit
Gleichstrom verschweildt werden. Die Schweinahte sind glatt, leicht konkav und ohne Einbrandkerben.
Die Schlacke ist selbstabhebend.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend
S$185 - S355J0, P235GH - P295GH, P235TR2 - P355T2, P235G1TH P255G1TH, L210 - L360NB,
S255N - S355N, GE 200, GE 240.

Richtanalyse des Schweifgutes in %

\ c [ Si [ Mn ‘
\ 0,1 | 0,45 | 07 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Streckgrenze Re [MPa] 480

Zugfestigkeit R [MPa] 550

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 25

Kerbschlagarbeit KV Y] 55 bei 0°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Rucktrocknung: Nicht erforderlich. —

I ‘/=-\‘7l
\&
Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff. i

Zulassungen

TOV, DB, BV, CE

Lieferformen

@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform

2,0 350 40 -60 395 5,0 3 15,0 Karton-Box
25 350 60 -85 272 5,0 3 15,0 Karton-Box
32 350 90 - 130 168 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 350 130 - 180 109 5,0 3 15,0 Karton-Box
5,0 350 180 - 230 73 5,0 3 15,0 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld ESR 13

Normen / Standards
[EN1SO 2560-A:  E420RR12 |
|Aws As.1: E6013 |

Eigenschaften

Geeignet fir Verbindungs- und Reparaturschweilungen von leichten Stahlkonstruktionen, Eisen- und
Schmiedearbeiten, landwirtschaftlichen Maschinen, Kesseln und Fahrgestellen von Fahrzeugen.
Verwendung in allen Positionen aufer fallend. Besonders geeignet fiir das Schweilen von horizontalen
Kehlnahten. Sehr glatte Schweilnahte, leichte Ziind- und Wiederziindeigenschaften, ruhiger und stabiler
Lichtbogen mit feintropfiger Werkstoffiibergang. Sowohl mit Wechselstrom als auch mit Gleichstrom
schweilbar. Die Schlacke ist selbstabhebend.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

$185 - $355J0, P235GH, P265GH, P295GH, P235TR2 - P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210 -
L360NB, S255N - S355N, GE 200, GE 240, GE 260.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si [ Mn \
| 0,07 | 0,45 | 0,60 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Streckgrenze Re [MPa] 500

Zugfestigkeit Rm [MPa] 560

Dehnung A (Lo =5do)  [%] 28

Kerbschlagarbeit KV [J] 50 bei 0°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: Nicht erforderlich.

(
\
Vorwérm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff. H\

Zulassungen
TUV, DB, ABS, BV, CE

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
20 350 40 - 60 397 5,0 3 15,0 Karton-Box
25 350 60 -90 238 5,0 3 15,0 Karton-Box
3.2 350 90 — 140 149 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 350 140 — 190 102 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 140 - 180 91 6,5 3 19,5 Karton-Box
50 450 200 - 240 65 6,5 3 19,5 Karton-Box
6,0 450 260 — 320 46 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld ESR 35

Normen / Standards
[ENISO2560-A:  E382RB12
|Aws A5.1: E6013

Eigenschaften

Rutilbasisch umhitillte Elektrode, besonders geeignet zum Schweil3en von Wurzellagen und
Positionsschweillungen bei der Herstellung von Rohren, Kesseln und Tanks. Auch geeignet zum
Aufbringen von Stiitzlagen beim UnterpulverschweiRen. Aufgrund des geringen Si-Gehaltes ist das
Schweillgut zum anschlieRenden Verzinken und Emaillieren geeignet.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi

$185 - 8355J0, P235GH - P295GH, P235TR2 - P355T2, P235G1TH - P255G1TH, L210 - L360NB,
S255N - S355N, GE 200, GE 240.

Richtanalyse des SchweiRgutes in %

\ c \ Si \ Mn \
\ 0,08 \ 0,20 \ 0,50 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Streckgrenze Re [MPa] 480

Zugfestigkeit R [MPa] 530

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 23

Kerbschlagarbeit KV Y] 50 bei-20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ricktrocknung: Nicht erforderlich.

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
TUV, DB, CE

Lieferformen

@ (mm) |Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 60 - 90 246 5,0 3 15,0 Karton-Box
3,2 350 100 — 140 147 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 350 140 - 180 100 5,0 3 15,0 Karton-Box
5,0 450 200 - 240 64 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Magmaweld ESB 44

Normen / Standards
[EN1SO 2560-A:  E423B12H10 |
|Aws As.1: E7016 H8 |

Eigenschaften

Geeignet fir Herstellungs- und Reparaturschweiungen an dynamisch belasteten Stahlkonstruktionen,
Maschinen und landwirtschaftlichen Geraten, Werkstatt- und Wartungsschweiungen. Glatte und saubere
Schweillnéhte, ohne Einbrandkerben. Ausgezeichnete Spaltiiberbriickbarkeit. Der Doppelmantel dieser
Elektrode erzeugt einen stabilen, konzentrierten und gerichteten Lichtbogen und ist daher ideal fur
Waurzellagen- und Positionsschweilungen und fiir das Wechselstromschweillen geeignet. Schweiltnéhte
sind von Réntgenqualitat.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

$185 - $355J0, P235GH, P265GH, P295GH, P235TR2 - P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210 -
L360NB, S255N - S355N, GE 200, GE 240, GE 260.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si [ Mn \
| 0,06 | 0,65 | 1,00 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Streckgrenze Re [MPa] 450

Zugfestigkeit Rm [MPa] 550

Dehnung A (Lo =5do)  [%] 25

Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei-20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

/i

(

S
Vorwérm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff. [k

Zulassungen
TUV, DB, DNV, CE

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 60 - 90 251 5,0 3 15,0 Karton-Box
32 350 70 - 140 151 5,0 3 15,0 Karton-Box
3,2 450 70-130 153 6,5 3 19,5 Karton-Box
4,0 450 130 - 180 97 6,5 3 19,5 Karton-Box
5,0 450 180 — 250 64 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld ESB 52

Normen / Standards
‘ EN ISO 2560-A: E425B42H5
lAWS A5.1: E7018-1 H4R

Eigenschaften

Geeignet fur das Schweil3en von Stahlkonstruktionen, Briicken, Staudammen, Warmekraftwerken,
petrochemischer Industrie, Schiffbau, hochfesten Rohrleitungen, Druckbehaltern und Tanks, die
dynamisch belastet werden und hohe mechanische Eigenschaften erfordern. Das Schweillgut hat einen
sehr niedrigen Wasserstoffgehalt und ist alterungsbesténdig. Erzeugt zahe und rissfreie Schweilver-
bindungen, auch zum Schwei3en von Stahlen mit einem Kohlenstoffgehalt von bis zu 0,6 % und zum
Verbinden von Schienen geeignet. Gutes Schweillverhalten, auch beim Wurzellagen- und Schweillen in
Zwangslagen. Sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit. Schweil3nahte sind von Réntgenqualitat.

Wichtige Grundwer ffe / Wichtige Anwendungsgebiet

$185 - S355J0, E295, P235GH, P265GH, P295GH, P355GH, P235TR2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB - L360MB, S255N - S420N, GE 200, GE 240, GE 260.

Richtanalyse des Schweifgutes in %

\ c [ Si [ Mn ‘
\ 0,06 | 0,65 | 1,00 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Streckgrenze Re [MPa] 460

Zugfestigkeit R [MPa] 550

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 28

Kerbschlagarbeit KV Y] 100 bei-50°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Rucktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich. —
&
Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
TUV, DB, ABS, BV, DNV, LR, CE

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
2,5 350 60 — 100 209 5,0 3 15,0 Karton-Box
32 350 100 — 150 140 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 140 - 190 95 6,5 3 19,5 Karton-Box
5,0 450 180 — 250 61 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EM 140

Normen / Standards
[EN1SO 2560-A:  E424Z1INiB42H5 |
|Aws As.5: E7018-G H4R |

Eigenschaften

Basisch umbhdillte Elektrode, die gegen atmospharische Korrosion besténdig ist und eine hohe
Kerbschlagarbeit bis -40°C liefert. Geeignet fiir das Schweillen von Stahlkonstruktionen wie Briicken,
Offshore-Plattformen, Stadien, die aus witterungsbesténdigen Stahlen bestehen. Besonders gut geeignet
fiir das Positionsschweilen sind die Durchmesser 2,5mm und 3,2mm geeignet. Die Schweilnéhte sind
von Rontgenqualitét.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
S$235J2W - S355J2W.

Richtanalyse des SchweifRgutes in %

\ c [ Si \ Mn [ Ni \ Cu \
\ 0,05 \ 03 | 09 \ 1,0 | 06 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Streckgrenze [MPa] 460

Zugfestigkeit Rm [MPa] 580

Dehnung A (Lo =5do)  [%] 26

Kerbschlagarbeit KV ] 70 bei-40°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
TUV, CE

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 60 - 90 206 45 3 13,5 Karton-Box
3,2 350 90 - 140 128 4,5 3 13,5 Karton-Box
4,0 450 130 — 180 95 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EM 202

Normen / Standards
‘ EN ISO 3580-A: E MoB 4 2 H5
lAWS A5.5: E7018-A1 H8

Eigenschaften

Basisch umhiillte Stabelektrode zum Schweien von warmfesten Stahlen fir den Druckbehalter-, Kessel-
und Rohrleitungsbau. Betriebstemperatur bis 500°C. Die Schweilnahte sind von Réntgenqualitét.
Vorwarmung, Zwischenlagentemperatur und Warmebehandlung nach dem Schwei3en missen
entsprechend dem verwendeten Grundwerkstoff erfolgen.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi

S255N - S420N, P235G1TH - P255G1TH, P295GH, P355GH, 16Mo3, L360MB - L415MB, L360NB -
L415NB, GP240GH, G20Mo4.

Richtanalyse des SchweiRgutes in %

\ c [ Si [ Mn [ Mo
\ 0,05 \ 0,30 \ 0,65 \ 0,5
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Streckgrenze [MPa] 500

Zugfestigkeit R [MPa] 575

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 26

Kerbschlagarbeit KV Y] 160 bei 20°C

Warmebehandlung: angelassen, 620°C/1h

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Vorwarm-/Zwischenlagentemperaturen und die Warmenachbehandlung richten sich nach
dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
TUOV, CE

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 60 - 90 236 5,0 3 15,0 Karton-Box
3,2 350 90 - 130 144 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 140 - 180 96 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EM 212

Normen / Standards
[EN1SO3580-A:  ECrMo1B42H5 |
|Aws As.5: E8018-B2 H4R |

Eigenschaften

Basisch umhllite Stabelektrode zum SchweilRen von warmfesten Stahlen fiir den Druckbehalter-, Kessel-
und Rohrleitungsbau. Fiir Betriebstemperaturen bis zu 570°C. Die Schwei3nahte sind von
Roéntgenqualitat. Geringe Spritzerbildung, gleichmaRiges Nahtbild, ein stabiler Lichtbogen und einfache
Schlackenentfernbarkeit zeichnen diese Stabelektrode aus. Das Schweilgut hat einen geringen Gehalt
an diffusibelem Wasserstoff (<4 ml/100 g). Im Allgemeinen bevorzugt bei dicken Profilen und wenn hohe
mechanische Eigenschaften und Réntgenqualitat erforderlich sind. Auch in Vakuumverpackung erhaltlich.
Die Vorwarm-/Zwischenlagentemperatur und die Warmebehandlung nach der SchweilRung miissen
entsprechend dem verwendeten Grundwerkstoff erfolgen.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
13CrMo4-5, G17CrMo5-5, 12CrMo19-5 sowie legierungsahnliche Stahle.
ASTM A335-P11, A335-P12, A213-T11, A213-T12, A387-Grade 11, A387-Grade 12

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

[ c ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Mo ‘
\ 0,06 \ 0,40 | 0,65 \ 1,25 | 0,55 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Streckgrenze [MPa] 530

Zugfestigkeit Rn [MPa] 610

Dehnung A (Lo =5do)  [%] 22

Kerbschlagarbeit KV v 140 bei 20°C

Warmebehandlung: angelassen, 690°C/1h

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Vorwarm-/Zwischenlagentemperaturen und die Warmenachbehandlung richten sich nach
dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
TUV, CE

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 60 -85 224 5,0 3 15,0 Karton-Box
3.2 350 100 - 130 136 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 130 - 180 96 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EM 222

Normen / Standards
‘ EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5
l AWS A5.5: E9018-B3

Eigenschaften

Basisch umhitillte Stabelektrode zum Schweien von warmfesten und hochdruckwasserstoffbestandigen
Stéhlen fir den Druckbehalter-, Kessel- und Rohrleitungsbau. Fiir Betriebstemperaturen bis zu 600°C. Die
Schweillnéhte sind von Réntgenqualitat. Geringe Spritzerbildung, gleichmaRiges Nahtbild, ein stabiler
Lichtbogen und einfache Schlackenentfernbarkeit zeichnen diese Stabelektrode aus. Das Schwei3gut hat
einen geringen Gehalt an diffusibelem Wasserstoff (<4 ml/100 g). Im Allgemeinen bevorzugt bei dicken
Profilen und wenn hohe mechanische Eigenschaften und Rontgenqualitat erforderlich sind. Auch in
Vakuumverpackung erhéltlich.

Die Vorwarm-/Zwischenlagentemperatur und die Warmebehandlung nach der Schweilung miissen
entsprechend dem verwendeten Grundwerkstoff erfolgen.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi

10CrMo9-10, 12CrMo09-10, GS-12 CrMo 9 10 sowie legierungsahnliche Stahle.
ASTM A335-P22, A213-T22, A387-Grade 22.

Richtanalyse des Schweigutes in %

\ c [ Si [ Mn [ cr [ Mo \
\ 0,06 \ 0,30 \ 0,60 \ 2,20 \ 1,00 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Streckgrenze [MPa] 565

Zugfestigkeit R [MPa] 660

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 22

Kerbschlagarbeit KV [J] 160 bei 20°C

Warmebehandlung: angelassen, 690°C/1h

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Vorwarm-/Zwischenlagentemperaturen und die Warmenachbehandlung richten sich nach
dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
TUV, CE

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 60 - 90 248 5,0 3 15,0 Karton-Box
3,2 350 90 - 130 146 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 130 - 180 95 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EI 307B

Normen / Standards
[ENISO3581-A°  E188MnB22 |
|Aws A5.4: ~E 307-15 |

Eigenschaften

Basisch umhdilite Stabelektrode fiir Mischverbindungen, zum Aufbringen von Pufferschicht vor dem
Auftragsschweien und fiir Plattierungen auf ferritischen Stéhlen. Das Schweillgut besteht aus
austenitischem Cr-Ni-Mn-Stahl mit sehr geringen Anteilen an 3-Ferrit. Das Schweillgut ist hoch rissfest
und eignet sich daher zum Verbinden schwer schweillbarer Stahle und zum Aufbringen von Pufferlagen
auf rissempfindlichem Grundwerkstoff vor dem Auftragen von Panzerungen. Das Schwei3gut wird durch
Schlag und Druck kaltverfestigt. Geeignet fiir Panzerplatten, Schienen, Kreuzungen, Kranrader,
Laufrollen, die dynamischer Belastung, Druck, Schlag und Abrieb ausgesetzt sind. Zunderbestandig bis
850°C. Hochste Betriebstemperatur fiir Mischverbindungen <300°C. Bei héheren Temperaturen ist die
Elektrode ENI 422 zu verwenden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Schwer schweilbare Stahle, Manganhartstahl X120Mn 12 (1.3401), Panzerstahle und Ferrit-Austenit-
Verbindungen. Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fiir den Schweizusatzwerkstoff
und den Grundwerkstoff.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

[ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni \
\ 0,08 \ 03 | 6,0 \ 19,5 | 95 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 500

Zugfestigkeit R [MPa] 640

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 38

Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei+20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ruicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff. I

Zulassungen
TUOV, DB, CE

Lieferformen

@(mm) | Ldnge(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 300 50 -80 97 1,75 10 17,5 Vac box
3.2 350 80-120 58 2,0 10 20,0 Vac box
4,0 350 100 - 165 38 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EI 307R

Normen / Standards
[ENISO3581-A:  E188MnR12
|Aws A5.4: ~E 307-16

Eigenschaften
Rutil umhtilite Stabelektrode fiir Mischverbindungen, zum Aufbringen von Pufferschicht vor dem
Auftragsschweillen und fiir Plattierungen auf ferritischen Stahlen. Das Schweilgut besteht aus
austenitischem Cr-Ni-Mn-Stahl mit sehr geringen Anteilen an 3-Ferrit. Das Schweillgut ist hoch rissfest
und eignet sich daher zum Verbinden schwer schweibarer Stahle und zum Aufbringen von Pufferlagen
auf rissempfindlichem Grundwerkstoff vor dem Auftragen von Panzerungen. Das Schweilgut wird durch
Schlag und Druck kaltverfestigt. Geeignet fir Panzerplatten, hochmanganhaltige Stahle, Schienen,
Traversen, Kranrader, Laufrollen, die dynamischer Belastung, Druck, Schlag und Abrieb ausgesetzt sind.
Zunderbestandig bis 850°C. Hochste Betriebstemperatur fiir Mischverbindungen <300°C. Bei héheren
Temperaturen ist die Elektrode ENI 422 zu verwenden. Einfache Handhabung fiir das Schweilen in
Zwangslage und sowohl mit Wechselstrom als auch mit Gleichstrom verwendbar.

Anwend biet

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtig g
Schwer schweilbare Stahle, Manganhartstahl X120Mn 12 (1.3401), Panzerstahle und Ferrit-Austenit-

Verbindungen. Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fiir den Schweilzusatzwerkstoff
und den Grundwerkstoff.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si [ Mn [ cr [ Ni \
\ 01 \ 0,45 \ 6,0 \ 19,5 \ 9,0 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 500

Zugfestigkeit Rm [MPa] 600

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 39

Kerbschlagarbeit KV [J] 80 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen

TOV, CE
Lieferformen
@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 300 50 - 80 96 1,75 10 17,5 Vac box
3,2 350 80 -120 56 2,0 10 17,5 Vac box
4,0 350 100 — 165 36 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EI 308L

Normen / Standards
[ENISO3581-A:  E199LR12 |
|Aws A5.4: E308L-16 |

Eigenschaften

Rutile Stabelektrode zum Schweillen von nichtrostendem austenitischen Cr-Ni-Stahl oder Stahlguss mit
sehr niedrigem Kohlenstoffgehalt, sowie nichtrostendem Cr-Stahl/Stahlguss. Geeignet zum Schweilen
von Edelstahltanks, Ventilen, Rohren und Auskleidungen in der Chemie- und Nahrungsmittelindustrie. Fiir
Betriebstemperaturen bis 350°C. Leichtes Ziinden und Wiederziinden. Feintropfiger Werkstoffiibergang,
gutes Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leichtldsliche Schlacke.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

1.4301 (X5CrNi18-10), 1.4303 (X4CrNi18-12), 1.4306 (X2CrNi19-11), 1.4311 (X2CrNiN18-10),
1.4541 (X6CrNiTi18-10)

AISI 304, 304L, 304LN, 305, 321

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fiir den Schweilzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

[ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni \
\ 0,02 \ 07 | 0,9 \ 19,5 | 10,0 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 440

Zugfestigkeit Rn [MPa] 570

Dehnung A (Lo =5do)  [%] 42

Kerbschlagarbeit KV v 70 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich

)

—

Zulassungen

TOV, CE
Lieferformen
@(mm) | Ladnge(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform

2,0 300 35-55 158 1,75 10 17,5 Vac box
25 300 50 - 80 95 1,75 10 17,5 Vac box
3,2 350 80-120 56 2,0 10 20,0 Vac box
4,0 350 100 — 165 36 2,0 10 20,0 Vac box
50 350 140 — 220 24 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EI 309L

Normen / Standards
‘EN 1SO 3581-A: E2312LR12
lAWS A5.4: E309L-16

Eigenschaften

Stabelektrode zum Schweillen von artverschiedenen Stahlen (Austenit-Ferrit) und nichtrostenden
Plattierungen. Das Schwei3gut besteht aus Austenit mit ca. 15% Delta-Ferrit. AuftragsschweiRungen auf
un- und niedriglegierten Stahlen sind schon in der ersten Lage korrosionsbesténdig. Hochste
Betriebstemperatur bei Mischverbindungen-Verbindungen 300°C. Bei héheren Temperaturen ist die
Elektrode ENI 422 zu verwenden. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes Benetzen der Nahtflanken,
feinschuppige Nahtoberflache, leicht I6sliche Schlacke, leichtes Ziinden und Wiederziinden.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi

Mischverbindungen, Plattierungen. Bitte beachten Sie die zuléssigen Betriebstemperaturen fir den
Schweilzusatzwerkstoff und den Grundwerkstoff.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si [ Mn [ cr [ Ni

\ 0,03 | 0,9 | 1,1 | 23,0 | 12,5 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 450‘

Zugfestigkeit Rm [MPa] 570

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 40

Kerbschlagarbeit KV [J] 60 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich —

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff. ‘V'j
- —

Zulassungen
TUV, DB, DNV, BV, CE

Lieferformen

@(mm) | Ladnge(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 300 50-80 96 1,75 10 17,5 Vac box
32 350 80-120 54 2,0 10 20,0 Vac box
4,0 350 100 — 165 37 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld El 309MoL

Normen / Standards

|EN 1SO 3581-A: E23122LR12

|AWS A5.4: E309LMo-16

Eigenschaften

Rutile hochlegierte Stabelektrode zum Schweillen von artverschiedenen Stahlen (Austenit-Ferrit) und von

nichtrostenden Plattierungen. Das Schweilgut besteht aus Austenit mit ca. 15% Delta-Ferrit.
Auftragsschweilungen auf un- und niedriglegierten Stahlen sind schon in der ersten Lage
korrosionsbestandig. Hochste Betriebstemperatur bei Mischverbindungen 300°C. Bei htheren

Temperaturen ist die Elektrode ENI 422 zu verwenden. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes Benetzen

der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht I6sliche Schlacke, leichtes Ziinden und
Wiederziinden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Mischverbindungen, Plattierungen. Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fiir den
Schweilzusatzwerkstoff und den Grundwerkstoff.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ c [ si | Mn [ cr | Ni \ Mo \
\ 0,02 \ 09 | 0,95 | 23,5 | 12,5 | 25 |
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 600‘

Zugfestigkeit Rm [MPa] 720

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 30

Kerbschlagarbeit KV Y1 50 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Ruicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich —

+)
Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff. J
—_—

Zulassungen
TUV, CE

Lieferformen

@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform

25 300 50 -80 89 1,75 10 17,5 Vac box

3,2 350 80 - 120 53 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

| ALUNOX Handbuch |

127




Magmaweld EI 310

Normen / Standards
[ENISO3581-Ar  E2520R32
|Aws A5.4: E310-16

Eigenschaften

Rutile hochlegierte Stabelektrode zum Schweillen von hitzebestandigen Chrom- und Chrom-
Nickelstahlen/Stahlguss. Das Schweilgut ist vollaustenitisch. Geeignet zum Schweifien von
Warmebehandlungs- und Industrieéfen und -anlagen, die Betriebstemperaturen von bis zu 1200°C
ausgesetzt sind. Zunderbestandig bis 1250°C. Das Schweillgut ist nicht bestandig gegentiber
schwefelhaltigen Sauren.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendung

1.4845 (X8CrNi25-21); 1.4841 (X15CrNiSi25-21); 1.4840 (GX15CrNi25-20); 1.4833 (X12CrNi23-13);
1.4832 (GX25CrNiSi20-14); 1.4828 (X15CrNiSi20-12); 1.4745 (GX40CrSi24)

AISI 310 — 310S — 309S - 314

Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fiir den Schweizusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

hiot

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si [ Mn [ cr [ Ni |
\ 0,1 \ 0,6 | 1,65 \ 25,5 | 21,0 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo.2 [MPa] 440|

Zugfestigkeit Rm [MPa] 600

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 30

Kerbschlagarbeit KV [J1 70 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ricktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich

Zulassungen

TUOV, CE
Lieferformen
@(mm) | Ladnge(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 300 50 - 80 98 1,75 10 17,5 Vac box
3,2 300 80-120 59 1,75 10 17,5 Vac box
4,0 350 110- 160 37 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

128 | ALUNOX Handbuch |



Magmaweld EIl 312

Normen / Standards
[ENISO3581-AF  E299R12 |
|Aws A5.4: E312-16 |

Eigenschaften

Rutile hochlegierte Stabelektrode zum Schweilten von artverschiedenen Stahlen und zum
Auftragsschweilen. Das Schweigut besteht aus ferritisch-austenitischem Cr-Ni-Stahl mit ca. 50% Delta-
Ferrit. Zunderbestandig bis zu 1100°C. Es zeichnet sich durch eine hohe Rissbestandigkeit aus und
eignet sich daher zum Verbinden schwer schweilbarer Stahle und zum Aufbringen von
spannungsabbauenden Pufferlagen auf rissempfindlichen Grundwerkstoffen. Besonders geeignet fiir die
Risssanierung und den Aufbau von Werkzeug- und Gesenkstahlen, die Wiederherstellung von
verschlissenen oder gerissenen Verzahnungenund Pufferschichten auf Schneidmessern. Auch zum
Schweillen von verzinkten Blechen einsetzbar. Leichtes Ziinden und Wiederziinden. Feintropfiger
Werkstoffiibergang, gutes Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht I6sliche
Schlacke.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Schwer schweil3bare Stahle, Mischverbindungen (Ferrit-Austenit) Bitte beachten Sie die zulassigen
Betriebstemperaturen fiir den Schweilzusatzwerkstoff und den Grundwerkstoff.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni \
\ 0,1 \ 0,6 | 1,0 \ 29,5 | 9,0 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 660‘

Zugfestigkeit R [MPa] 760

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 20

Kerbschlagarbeit KV [J] 50 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise
Ruicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich

Zulassungen

TOV, CE
Lieferformen
@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 300 50 - 80 98 1,75 10 17,5 Vac box
3,2 300 80-120 60 1,75 10 17,5 Vac box
4,0 350 110- 160 40 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EI 316L

Normen / Standards
[EN1SO3581-A:  E19123LR32 |
|Aws A5.4: E316L-16 |

Eigenschaften

Rutile Stabelektrode zum Schweillen von austenitischem, nichtrostendem Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt. Fiir Betriebstemperaturen bis 400°C. Besonders geeignet fiir das Schweillen
von chemischen Tanks und Rohren aus rostfreiem Stahl in der Chemie-, Textil-, Farb- und Papier-
industrie. Kann sowohl mit Wechselstrom als auch mit Gleichstrom verwendet werden. Leichtes Ziinden
und Wiederziinden. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige
Nahtoberflache, leichtlosliche Schlacke.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend
1.4401 (X5CrNiMo17-12-2), 1.4404 (X2CrNiMo17-12-2), 1.4435 (X2CrNiMo18-14-3),

1.4436 (X3CrNiMo17-13-3); 1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2)

AISI 316, 316L

Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fiir den Schweizusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni [ Mo \
\ 0,03 \ 038 | 0,9 \ 19,0 | 12,0 \ 2,8 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 460

Zugfestigkeit R [MPa] 560

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 40

Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich —_—

Zulassungen
TUV, DNV, BV, CE

Lieferformen

@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
2,0 300 40 - 60 154 1,75 10 17,5 Vac box
25 300 50 -80 95 1,75 10 17,5 Vac box
3,2 350 80 -120 56 2,0 10 20,0 Vac box
4,0 350 100- 165 37 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EI 318

Normen / Standards
[ENISO3581-A1  E19123NbR32 |
|Aws A5.4: E318-16 |

Eigenschaften

Rutile Stabelektrode zum Schweillen von stabilisierten, nichtrostenden, austenitischen Cr-Ni-Mo-Stahlen.
Fir Betriebstemperaturen bis 400°C. Besonders geeignet fiir das Schweilen von Tanks, Ventilen und
Rohren aus rostfreiem Stahl in der Milch-, Getranke-, Lebensmittel-, chemischen und petrochemischen
Industrie. Sowohl mit Wechselstrom als auch mit Gleichstrom gleichermaRen gut einsetzbar. Leichtes
Ziinden und Wiederziinden. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes Benetzen der Nahtflanken, leicht
I6sliche Schlacke.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

1.4401 (X5CrNiMo17-12-2), 1.4408 (GX2CrNiMo19-11-2), 1.4429 (X2CrNiMoN17-13-3),

1.4436 (X3CrNiMo17-13-3), 1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2), 1.4580 (X6CrNiMoNb17-12-2),

1.4581 (GX5CrNiMoNb19-11-2)

AlSI 316 — 316L — 316LN — 316Ti — 316Cb — 318

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fiir den Schweilzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

c [ Si [ wmn ] cr [ Ni [ Mo [ N ]
| o002 | o8 | 09 | 190 [ 120 [ 29 | o025 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 500
Zugfestigkeit R [MPa] 600
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 35
Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ruicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich —_—

=/

—

Zulassungen
TUV, CE

Lieferformen

@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
2,0 300 35-55 148 1,75 10 17,5 Vac box
25 300 50 - 80 95 1,75 10 17,5 Vac box
32 300 80 -120 58 1,75 10 17,5 Vac box
4,0 350 110- 160 37 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EI 347

Normen / Standards
[EN1SO3581-A:  E199NbR32 |
|Aws A5.4: E347-16 |

Eigenschaften

Rutile Stabelektrode zum Schweilken von stabilisierten nichtrostenden, austenitischen Cr-Ni-Stahlen.
Niobstabilisiert und bestandig gegen interkristalline Korrosion. Fiir Betriebstemperaturen bis 400°C.
Besonders geeignet fiir das Schweillen von nichtrostenden Tanks, Ventilen und Rohren in der Milch-,
Getranke-, Lebensmittel- und chemischen Industrie. Sowohl mit Wechselstrom als auch mit Gleichstrom
gleichermalen gut einsetzbar. Leichtes Ziinden und Wiederziinden. Feintropfiger Werkstoffiibergang,
gutes Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht IGsliche Schlacke.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend bi

1.4301 (X5CrNi18-10), 1.4303 (X4CrNi18-12), 1.4306 (X2CrNi19-11), 1.4308 (GX5CrNi19-10),
1.4541 (X6CrNiTi18-10); 1.4550 (X6CrNiNb18-10); 1.4552 (GX5CrNiNb19-11)

AISI 304 — 304L — 305 — 321 — 347

Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fiir den Schweizusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Richtanalyse des Schweilgutes in %
\ c [ Si \ Mn [ cr \ Ni [ Nb \
\ 0,02 \ 07 | 0,9 \ 19,7 | 10,3 \ 03 \

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 480
Zugfestigkeit R [MPa] 600
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 42
Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich —_—

Zulassungen

TUOV, CE

Lieferformen

@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform

2,0 300 35-50 147 1,75 10 17,5 Vac box
25 300 50 -80 94 1,75 10 17,5 Vac box
3,2 350 80 -120 56 2,0 10 20,0 Vac box
4,0 350 110- 160 39 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld ENi 402 (Ni)

Normen / Standards

[EN1SO 1071: E CNi-CI 3

|Aws As.15: ENi-CI

Eigenschaften
Stabelektrode mit einem Reinnickel-Kernstab zum Kaltschweien von Gusseisen. Geeignet zum

Schweillen von Gusseisen mit Lamellengraphit, weilem und schwarzem Temperguss und Sphéroguss.
Wird auch zum Reparaturschweillen von gerissenen Gussteilen oder zum Verbinden von Bauteilen aus

Stahl-, Kupfer- oder Nickelwerkstoffen mit Gusseisen verwendet.

Das Schweigut ist maschinell bearbeitbar. Die Elektrode zeichnet sich durch leichtes Ziind- und
Wiederziindverhalten, stabilen Lichtbogen und feinschuppige Schweilnahtoberfléache aus.
Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

GG 10 - GG 35, GTS 35-10 - GTS 70-02, GGG 40 - GGG 70, GTW 35-04 - GTW S 38-12.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ c [ Si [ Mn [ Ni [ Ti [ Fe

\ 0,4 | 0,45 \ 0,2 | 97,5 \ 045 | 1,0

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

[Harte [HB] 160

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 150°C / 1h, falls erforderlich

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.
Schweilten kurzer Schweilraupen, etwa 30 bis 50 mm lang. Zur Verringerung der
Schweileigenspannungen die Schweilindhte vor dem Abktihlen leicht abklopfen.
Vorzugsweise im Wechselstrom verschweilen.

Zulassungen

Lieferformen

@(mm) | Ladnge(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform

2,5 300 50-70 105 1,75 10 17,5 Vac box

3,2 300 90-110 61 1,75 10 17,5 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

| ALUNOX Handbuch |

133




Magmaweld ENi 416 (NiFe)

Normen / Standards
‘ EN ISO 1071: E C NiFe-CI 3
lAWS A5.15: ENiFe-Cl

Eigenschaften

Stabelektrode mit einem Nickel-Eisen-Kernstab zum Kaltschweiten von Gusseisen. Das Schweiltgut
zeichnet sich durch einen niedrigen Warmeausdehnungskoeffizienten und damit durch eine geringe
Schrumpfung aus. Hohere Festigkeitseigenschaften als reines Nickel-Schweillgut und daher
vorzugsweise zum Schweil3en von Spharoguss, weillem und schwarzem Temperguss sowie
austenitischem Sphéroguss oder zum Verbinden dieser Werkstoffe mit Bauteilen aus Stahl, Kupfer oder
Nickelbasiswerkstoffen eingesetzt. Das Schweilgut ist maschinell bearbeitbar. Die Elektrode zeichnet
sich durch leichtes Ziind- und Wiederziindverhalten, stabilen Lichtbogen und feinschuppige
Schweilnahtoberflache aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend biet:
GGG 40.3 - GGG 70, GTS 35-10 - GTS 70-02, GTW 35-04 - GTW S 38-12.

Richtanalyse des Schweillgutes in %
\ c [ si [ Mn [ Ni [ Al [ Fe \
\ 0,45 \ 1,60 | 0,65 \ 52,0 | 0,80 | 44,5 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte [HB] 210

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riucktrocknung: 150°C / 1h, falls erforderlich

Vorwérm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff. 1
Schweilen kurzer Schweillraupen, etwa 30 bis 50 mm lang. Zur Verringerung der
Schweilleigenspannungen die Schweilinéhte vor dem Abkihlen leicht abklopfen.

Zulassungen
Lieferformen
@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 300 50 - 80 112 1,75 10 17,5 Vac box
3,2 300 80-110 65 1,75 10 17,5 Vac box
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EH 245

Normen / Standards
[EN 14700: E Fe9 |
|Aws A5.13: EFeMn-A |

Eigenschaften

Basisch umhdillte, austenitische Manganstahlelektrode fiir verschleiftfeste Auftragsschweilungen auf
hochmanganhaltigen (12-14%) Stahlen. Das Schwei3gut nimmt durch Kaltverformung eine hohe Hérte an
und eignet sich daher besonders fiir Bauteile, die hauptsachlich durch starke St6Re und Schlage
beansprucht werden. Beim Schweilen sollten die Werkstiicke nicht zu hei werden und ggf. abkiihlen
kénnen. Beim Schweillen grolRer Werkstiicke aus austenitischem Manganstahl, wie z. B.
Brechbackenplatten, ist es ratsam, diese im Wasserbad zu schweilen. Das Schweillen sollte mit
niedrigen Schweistrémen, in Strichraupentechnik und in kurzen Schweilraupen erfolgen, um ein
Uberhitzen des Werkstiicks zu vermeiden. Hohe SchweiRstréme und breite Pendelraupen sind zu
vermeiden. Beim Aufbau mehrerer Lagen ist es zweckmaRig, eine Pufferlage mit EI 307 zu schwei3en.
Fir Verbindungsschweiungen an austenitischem Manganstahl sollten vorzugsweise El 307B Elektroden
verwendet werden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Geeignet fir Auftrags- und Reparaturschweiungen an verschleilfesten Teilen aus austenitischem

Manganstahl, wie z. B. Brecherplatten, Brecherkegel, Walzen, Zerkleinerungshdmmern, Schlagarmen und
anderen.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

c \ Mn \ Ni [ Fe \
| 06 | 14,0 | 2,7 \ 82,7 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

[Harte  [HB] 200 |
|Harte  [HB] 450 Kaltverformt

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Niedrigen Schweillstrémen, Strichraupentechnik und kurzen SchweilRraupen werden
empfohlen. Vorzugsweise mit Gleichstrom, Elektrode im Pluspol (+), aber auch mit
Wechselstrom verwendbar.

Zulassungen

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 70-90 226 5,0 3 15,0 Karton-Box
3.2 350 100 - 130 139 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 140 - 180 93 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EH 330

Normen / Standards
[EN 14700: E Fel

Eigenschaften
Dickbasisch umhiillte Elektrode zur Erzeugung von Auftragsschweiungen mittlerer Harte, die noch
spanabhebend bearbeitbar sind. Besonders geeignet fiir verschleil Teile, die Metall-auf-Metall
VerschleiB, schweren StoéRen und Schlagen ausgesetzt sind. EH 330 Iasst sich in allen Positionen, auRer
fallend, leicht schweillen. Das Schweilgut ist rissfest und porenfrei.

Anwend

Wichtige Grundwerl ffe / Wichtig gsg
Geeignet fiir die Aufarbeitung von Schienen, Bahniibergangen, Weichen, Kettenradern und Verschlei3-

teilen, wie z.B. Seilrollen, Walzen, Raupenlaufrollen und -glieder, Spurkrénze, Stehbolzenglieder und
andere.

Richtanalyse des Schweigutes in %
‘ C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Fe
\ 0,05 \ 0,80 | 0,65 \ 34 | 95,1 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte  [HB] 320

Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

Ricktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich. —
(=+)
R . . 1‘\:/‘
Vorzugsweise mit Gleichstrom, Elektrode im Pluspol (+), aber auch mit Wechselstrom

verwendbar.

Zulassungen

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
3,2 350 120 — 140 155 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 140 - 190 104 6,5 3 19,5 Karton-Box
5,0 450 190 — 240 67 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EH 340

Normen / Standards
[EN 14700: E Fel

Eigenschaften

Dickbasisch umhiillte Elektrode zur Herstellung hochverschleillfester Auftragsschweilungen. Sie ist
besonders besténdig gegen Metall-auf-Metall-Verschleil, Schlag und StoR. Schwei3gut kann nur mit
gesinterten hartmetallbestiickten Werkzeugen bearbeitet werden. Auch eine groe Anzahl von Schichten
kann ohne Zwischenpuffer aufgetragen werden. Eine zéhe Pufferlage mit ESB 40 oder EI 307B
Elektroden ist nur bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen erforderlich. EH 340 kann in allen
Positionen, auBer fallend, geschweillt werden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Geeignet fir die Aufarbeitung von Schienen, Bahniibergéngen und Weichen, Verschleilteilen wie
Baggerteilen, Polygonkanten, Lagerflachen, Schlagwerkzeugen, Gesenkreifen, Spurkranzen, stark
verschleilbeanspruchten Gleitflachen, Aufarbeitung von Untergesenken, Stempeln u.a.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ Fe \
\ 0,15 \ 08 | 06 \ 28 | 95,6 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte  [HRc] 42

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Riicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Vorzugsweise mit Gleichstrom, Elektrode im Pluspol (+), aber auch mit Wechselstrom
verwendbar.

Zulassungen

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
3,2 350 105 - 135 151 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 120 - 180 95 6,5 3 19,5 Karton-Box
50 450 170 — 240 60 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EH 360B

Normen / Standards
[EN 14700: E Fe8

Eigenschaften
Dickbasisch umhiillte Elektrode zum Aufbringen von zéhen und verschleilfesten Schichten auf stark
beanspruchten Bauteilen. Sie ist besonders widerstandsfahig gegen hohen Metall-auf-Metall-Verschleif,
maRigen Schlag und Abrieb. Das Schweillgut hat eine ausreichende Warmhaérte bis zu 600°C. Es kann
nur durch Schleifen bearbeitet werden. Mehrlagenschweiftungen sind auch ohne Zwischenpufferung
rissfrei. Nur bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen ist eine zéhe Pufferschicht aus ESB 40 oder
EI 307B Elektroden erforderlich.

Anwend

Wichtige Grundwerl ffe / Wichtig gsg

Geeignet fiir Auftragsschweiungen, bei denen die Verschleilfestigkeit bei hdheren Temperaturen im
Vordergrund steht, z. B. bei Druckgussformen, Walzen, Brechern, Baggerteilen, Schaufelkanten und
-zahnen, BohrmeiReln, Kohlehobeln, Férderschnecken und Schnittkanten von Warm- und Kaltarbeits-
werkzeugen.

Richtanalyse des Schweillgutes in %
\ c [ Si [ mn ] [ [ Mo | v [ Fe \
[ o5 | o8 | 06 | 80 | 05 [ o065 | 89 |

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte  [HR] 59

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ricktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Vorzugsweise mit Gleichstrom, Elektrode im Pluspol (+), aber auch mit Wechselstrom
verwendbar.

Zulassungen

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 80 -90 241 5,0 3 15,0 Karton-Box
3,2 350 100 — 140 141 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 350 140 - 180 93 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 140 — 180 92 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EH 360R

Normen / Standards
[EN 14700: E Fe8

Eigenschaften

Dick rutilumhdilite Elektrode zum Auftragen von zahen und verschleiffesten Auftragsschweilungen. Sie ist
besonders widerstandsfahig gegen hohen Metall-auf-Metall-Verschleill, méRigen Schlag und Abrieb. Das
Schweillgut hat eine ausreichende Warmharte bis zu 600°C. Es kann nur durch Schleifen bearbeitet
werden. Bei rissempfindlichen Grundwerkstoffen ist eine zéhe Pufferschicht aus ESB 40 oder El 307B
Elektroden erforderlich und eine weitere nach jeder dritten Panzerungslage. Die Harte von 59 HRc im
geschweilten Zustand kann durch einfaches oder doppeltes Anlassen auf 60-65 HRc erhht werden.
Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Geeignet firr AuftragsschweiRungen, bei denen die VerschleiRfestigkeit bei hbheren Temperaturen im
Vordergrund steht, z. B. bei Druckgussformen, Walzen, Brechern, Baggerteilen, Schaufelkanten und
-zahnen, Bohrmeifeln, Kohlehobeln, Férderschnecken und Schnittkanten von Warm- und Kaltarbeits-
werkzeugen.

Richtanalyse des Schweilgutes in %
\ c [ Si [ Mn [ cr [ v \ Fe \
\ 0,50 \ 0,65 | 0,60 \ 9,0 | 0,40 \ 88,8 \

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte  [HR] 58

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ruicktrocknung: Nicht erforderlich.

Zulassungen

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 60 - 90 266 5,0 3 15,0 Karton-Box
3,2 350 100 — 140 146 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 450 140 — 180 99 6,5 3 19,5 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EH 515

Normen / Standards
[EN 14700: E Fel14

Eigenschaften

Rutile Elektrode mit hoher Ausbringung (160%), die tibereutektische Chromhartmetalle abscheidet. Sie
eignet sich zur Herstellung von hochverschleitfesten Auftragungen, die dem Abrieb durch mineralische
Partikel ausgesetzt sind. Die typischen Querrisse, die in diesem Auftragsschweilgut auftreten,
beeintréchtigen die Abriebfestigkeit nicht. Das Schweigut ist nur durch Schleifen bearbeitbar. Bei schwer
schweilbaren Stahlen ist eine Pufferlage aus EIS 307-Elektroden erforderlich. Erzeugt sehr glatte und
saubere Schweiraupen mit geringem Aufmischung.

Wichtige Grundwerl ffe / Wichtige Anwendungsg

Geeignet fiir die Panzerung verschlissener Teile, die mineralischem Abrieb ausgesetzt sind, wie z. B.
Forderschnecken, Mischerblatter, Betonpumpenteile, Schlammpumpen, Rihrwerksteile, Brecherteile,
Baggerschaufelkanten, Kohlehobel und verschlissene Teile in der petrochemischen Industrie, die bei
hohen Temperaturen korrodieren.

Richtanalyse des Schweilgutes in %
‘ C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Fe ‘
\ 37 \ 1,5 \ 02 \ 32,0 \ 62,6 \

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte  [HR] 60

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ricktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Zulassungen

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 80 - 100 186 5,0 3 15,0 Karton-Box
3,2 350 120 - 150 107 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 350 140 — 190 70 5,0 3 15,0 Karton-Box
5,0 350 180 - 210 47 5,0 3 15,0 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

140 | ALUNOX Handbuch |



Magmaweld EH 528

Normen / Standards
[EN 14700: E Fe15

Eigenschaften

Basische Elektrode mit hoher Ausbringung (180%) zur Erzeugung eines Schwei3gutes mit primaren und
eutektischen Cr- und Nb-Karbiden in austenitischer Matrix. Geeignet fiir das Auftragsschwei3en von
Teilen, die starkem Abrieb und méaRiger StoRbeanspruchung ausgesetzt sind. Die Betriebstemperatur
betrégt max. 450°C. Aufgrund der typischen Querrisse, die in einem solchen Hartmetall auftreten, ist die
Elektrode nicht flir Anwendungen geeignet, bei denen Schlag- und StoRbelastungen vorherrschen. Das
Schweilgut ist nur durch Schleifen bearbeitbar.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Geeignet fir die Panzerung von Zementbrechern, Zementpressen und Ziegelférderschnecken, Mischer-
schaufeln, Pressschnecken in der Olindustrie, Schaufellippen und Zahnen von Erdbewegungsmaschinen.
Richtanalyse des Schweifgutes in %

\ c [ Si [ Mn [ cr [ Nb \ Fe \
\ 55 \ 14 \ 19 \ 25,0 \ 55 | 60,7 \

Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)
[Harte  [HRc] 63

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ruicktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich.

Zulassungen

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 70 -100 160 5,0 3 15,0 Karton-Box
3.2 350 115 - 150 95 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 350 150 — 200 61 5,0 3 15,0 Karton-Box
50 350 190 — 240 40 5,0 3 15,0 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld EH 531

Normen / Standards
[EN 14700: E Fel5

Eigenschaften

Dickumhitillte Auftragselektrode mit hoher Ausbringung (235%), die ein SchweilRgut mit gleichmaRig
verteilten Cr- und B-Karbiden in einer rostbestandigen austenitischen Matrix absetzt. Die erforderliche
Harte und Abriebfestigkeit konnen in der ersten Schicht auch bei niedriglegierten Stéhlen erreicht werden.
Geeignet fiir die Panzerung von Teilen, die starkem Abrieb und maRiger Schlagbeanspruchung
ausgesetzt sind. Aufgrund der typischen Querrisse, die in einem solchen Hartmetall auftreten, ist die
Elektrode nicht fiir Anwendungen geeignet, bei denen Schlag- und StoRbelastungen vorherrschen. Die
Hartauftragsschichten haben eine sehr glatte Nahtoberflache und kdnnen nur durch Schleifen bearbeitet
werden.

Wichtige Grundwer | Wichtige Anwend
Besonders geeignet fiir Baggerzahne, Vorderkanten von Baggerschaufeln, Mischerschaufeln,
Kiespumpen, Zementgeblase, abgenutzte Férderschnecken und Férderbander.

Richtanalyse des Schweillgutes in %

\ c [ Si \ Mn [ cr \ B [ Fe \
\ 45 \ 1,0 | 03 \ 33,0 | 1,0 \ 60,2 \

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)
[Harte  [HR] 65

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Ricktrocknung: 100°C / 1h, falls erforderlich.

Zulassungen

Lieferformen

@ (mm) | Lange (mm) | Strom (A) | Stiick/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
25 350 90 - 120 175 5,0 3 15,0 Karton-Box
3,2 350 110 - 160 94 5,0 3 15,0 Karton-Box
4,0 350 140 — 200 65 5,0 3 15,0 Karton-Box
5,0 350 180 — 240 41 5,0 3 15,0 Karton-Box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld MG 2

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.5125
[EN1SO 14341-A: G 424 M213Si1/G 423 C1 3si1 |
|Aws As5.18: ER70S-6 |

Eigenschaften

Unlegierte Drahtelektrode zum MAG-Schweifen von allgemeinen Baustahlen, Rohrstahlen und Stahlguss
unter Verwendung von Mischgas oder CO.. Allgemeinen Anwendungsgebiete sind der Stahl-, Schiffs-,
Maschinen-, Behalter- und Kesselbau sowie die Automobilindustrie. Je nach Blechdicke und
Kohlenstoffaquivalent des Grundmetalls ist eine Vorwéarmung erforderlich.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
$185 - P355T1, S235JR - S$355J0, S235JR - S355J2, P235G1TH - P265G1TH, P235GH, P265GH,

P235TR2 - P355T2, E295, L210 - L360NB, S255N -S380N, GE 200 - GE 240, P295GH, P355GH und
artahnliche Stahle mit einer Streckgrenze bis 420MPa.

Richtanalyse der Drahtelektrode in %

\ c [ Si [ Mn \
\ 0,07 \ 0,9 \ 1,45 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Streckgrenze Re [MPa] 460

Zugfestigkeit Rm [MPa] 560

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 27

Kerbschlagarbeit KV [J] 75 bei-40°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M20, M24, M26, M21, C1
nach ISO 14175

Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur richten sich nach Blechdicke und Kohlenstoffaquivalent des
Grundwerkstoffes.
Zulassungen
TUOV, DB, ABS, DNV, RINA, CE
Lieferformen

Spulen | @ mm | o8 1,0 12 16 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld MG 3

Normen / Standards Werkstoff.-Nr.: 1.5130
[EN1SO 14341-A: G 46 4 M21 4Si1/ G 46 3 C1 4Si1 |
|Aws As.18: ER70S-6 |

Eigenschaften

Unlegierte Drahtelektrode zum MAG-Schweilen von allgemeinen Baustahlen, Rohrstahlen und Stahlguss
unter Verwendung von Mischgas oder CO.. Allgemeinen Anwendungsgebiete sind der Stahl-, Schiffs-,
Maschinen-, Behalter- und Kesselbau.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend! k

S185 - P355T1, S235JR - S$355J0, P235TR2 - P355T2, P235G1TH P265G1TH, P235GH, P265GH,
P295GH, P355GH, L210 - L360NB, S255N -S380N und artahnliche Stahle mit einer Streckgrenze bis
460MPa.

Richtanalyse der Drahtelektrode in %

\ c \ Si \ Mn \
\ 0,07 \ 0,95 \ 1,70 \
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Streckgrenze Re [MPa] 480

Zugfestigkeit Rm [MPa] 580

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 27

Kerbschlagarbeit KV Y1 80 bei-40°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Schutzgase: M20, M24, M26, M21, C1

—
nach ISO 14175 I . \
—

Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur richten sich nach Blechdicke und Kohlenstoffaquivalent des
Grundwerkstoffes.

A
s

Zulassungen
TUV, DB, DNV, CE
Lieferformen
Spulen | @ mm | os 1,0 1,2 1,6
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld FCW 11

Normen / Standards
[ENISO 17632-A:  T462PC11 |
| Aws As.20: E71T-1C |

Eigenschaften

Rutile Fulldrahtelektrode zum Schweilen unter CO> Gas fiir Verbindungen an niedriglegierten Stahlen im
Schiff- und Stahlbau. Aufgrund der schnell erstarrenden Schlacke ist das Schmelzbad sehr gut
kontrollierbar. Die Fiilldrahtelektrode bietet eine hohe Abschmelzleistung in allen Positionen und zeichnet

sich durch ein ruhiges spritzerfreies SchweiRverhalten, leicht entfernbare Schlacke und feingezeichnete
Schweilnahte aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

S$235JR-S355JR, §235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-
P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffbaustéhle: A, B, D, A 32-D 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A 283 Gr. B, C, D; A 285 Gr. A, B, C; A 513 Gr. 1021, 1026;
A 516 Gr. 60, 65, 70; A 588 Gr. B, C; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C; A678 Gr. B; API 5 L B, X42,
X52, X60, X65

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si [ Mn \
\ 0,04 | 04 | 1,5 \
Mechanische Giitewerte des reinen Schweigutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa] 500

Zugfestigkeit Rm [MPa] 560

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 25

Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei-20°C

Schutzgas: C1, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: C1
nach ISO 14175

Zulassungen
TUV, DB, DNV, ABS, BV, LR, RINA, RMRS, CE

Lieferformen

Spule @(mm) Stromstérke (A)
BS300 15kg 1,2 180 — 240
BS300 15kg 1,6 250 — 400

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Normen / Standards

Magmaweld FCW 13

‘ENISO17632-A: T463PM211H5/T462P C11H5

[AWS A5.36: E71T1-M21A4-CS1/E71T1-C1A2-CS1

Eigenschaften

Rutile Fulldrahtelektrode zum Schweiflen unter Mischgasen fiir Verbindungen an niedriglegierten Stahlen
im Stahl- und Briickenbau sowie fiir Rohrleitungen und im Schiffbau. Aufgrund der schnell erstarrenden
Schlacke ist das Schmelzbad sehr gut kontrollierbar. Die Fiilldrahtelektrode bietet eine hohe
Abschmelzleistung in allen Positionen und zeichnet sich durch ein ruhiges spritzerfreies
Schweilverhalten, leicht entfernbare Schlacke und feingezeichnete Schweillnéhte aus.

hiot

Wichtige Grundwerk

ffe / Wichti

S$235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S450J0, S$235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-
P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffbaustéhle: A, B, D, A 32-D 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A283 Gr. B, C, D; A 285 Gr. A, B, C; A 513 Gr. 1021, 1026;
A 516 Gr. 60, 65, 70; A 588 Gr. B, C; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C; A678 Gr. B; API 5 L B, X42,

X52, X60, X65

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c \ \ Mn |
| 0,06 | | 14 \

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo2 [MPa]

Zugfestigkeit Rm [MPa]

Dehnung A (Lo = 5do)  [%]

Kerbschlagarbeit KV Y]

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M2
nach IS0 14175 M3

c1

Zulassungen

TUV, DB, DNV, ABS, BV, RMRS, RINA, CE

Lieferformen

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Spule @(mm)
BS300 15kg 1,2
BS300 15kg 1,6

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld FCW 21

Normen / Standards

| EN ISO 17632-A: T464MM212HS5

|AWS A5.18: E70C-6MH4

Eigenschaften

Schlackenlose Metallpulver-Flldrahtelektrode mit hervorragenden Schweieigenschaften im Kurz- und
Spriihlichtbogen. Beim Schweilen im Spriihlichtbogen nahezu spritzerfrei. Gute Wiederziindeigenschaf-
ten, daher fiir Roboterschweilungen sehr gut geeignet. Hohe Abschmelzleistung und hohe Schweilge-
schwindigkeit. Feingezeichnete Nahtoberflache mit nur geringer Silikatbildung, mehrlagiges Schweillen ist
ohne Zwischenreinigung maoglich. Gute Modellierfahigkeit im Kurzlichtbogenbereich, sehr gute Spaltiiber-
briickbarkeit und daher sehr gut geeignet fir Wurzelschweilungen. Vorzugsweise in den Positionen PA,
PB zu verschweilen, im Kurzlichtbogen auch in der Zwangslage.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-
P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffbaustahle: A, B, D, A 32-D 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A 283 Gr. B, C, D; A 285 Gr. A, B, C; A 513 Gr. 1021, 1026;
A 516 Gr. 60, 65, 70; A 588 Gr. B, C; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C; A678 Gr. B; API 5 L B, X42,

X52, X60, X65

Richtanalyse des SchweiBgutes in %

\ c [ Si [ Mn \
| 0,06 | 0,6 | 16 |
Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo2 [MPa] 500

Zugfestigkeit Rm [MPa] 580

Dehnung A (Lo = 5do) (%] 25

Kerbschlagarbeit KV Y1 80 bei-40°C

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M2
nach IS0 14175 (3

C1

Zulassungen
TUV, DB, DNV, CE

Lieferformen

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Spule @(mm) Stromstarke(A)
BS300 15kg 1,2 150 — 300
BS300 15kg 16 200 - 350

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Magmaweld FCW 30

Normen / Standards
‘ENISO17632—A: T424BM213H5/T424BC13H5
lAWS A5.20: E70T-5M H4 / E70T-5C H4

Eigenschaften

Basische Flilldrahtelektrode zum Schweifen von Stahlprofilen und dynamisch belasteten Strukturen, bei
denen eine hohe Zahigkeit gefordert ist. Das Schwei3gut bietet hohe mechanische Eigenschaften und
eine hohe Rissbestédndigkeit. Die Schweillnahte sind Réntgensicher. Geeignet zum Schweilen von
kohlenstoffreichen Stahlen und zum Puffern verschlissener Teile vor dem Auftragen von Panzerungen.
Geeignet zum Schweilen von Kesseln, Tanks, Druckbehaltern, schweren Maschinen und Konstruktionen.
Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwend biet:

$185 - $355J0, P235TR2 - P355T2, P235G1TH, P255G1TH, E295, P295GH, P355GH, P235GH,
P265GH, S255N - S355N, L210 - L360NB, GE 200, GE 240, GE 260.

Richtanalyse des Schweilgutes in %

\ c [ Si [ Mn |
\ 0,04 | 06 | 1,5

Mechanische Giitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Dehngrenze Rgo2 [MPa] 510

Zugfestigkeit Rm [MPa] 600

Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 25

Kerbschlagarbeit KV [J] 90 bei-40°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21
nach IS0 14175 C1 N

Zulassungen

TUOV, CE
Lieferformen
Spule @(mm) Stromstérke (A)
BS300 15kg 1,2 120 - 180
BS300 15kg 1,6 250 - 400

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Weitere Zusitze

Das gesamte Produktprogramm von Magmaweld finden Sie unter:

www.magmaweld.com
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SchweiBbadsicherungen

Keramisch
AX-HR 6
AX-HR 10
AX-HR 13
AX-RG 6
AX-RG 7
AX-RG 8
AX-RG 9
AX-RG 12
AX-RG 15
AX-TG 6
AX-TG 9
AX-TG 13
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Keramische Badsicherungen

auf Aluminiumband

Artikelnr. Typ Schweilprozess ‘ Abmessung [mm] Anwendung Verpackung

E- ‘wm MSG‘ uP ‘

Hand

77HRG50006 |AX-HR6 | - | o | o | -
600 mm / Stiick
77HRG50008 |[AX-HR10 | - | o | o | - 10 Stiick / Beutel (6 m)
|60 Stiick / Karton (36 m)
77THRG50012 [AX-HR 13 | o | - | o | -
77TG50006 |AXTG6 | - | o | o | -
600 mm / Stiick
77TG50009 [AX-TG9 | - | o | o | - 10 Stiick / Beutel (6 m)
60 Stiick / Karton (36 m)
27
13
TITGN0013 AXTG13 | e | = | e | = | ad
@ [E, q
77RG50006 |AX-RG6 | o | - | o | - ® 06

600 mm / Stiick
50 Stiick / Beutel (30 m)
250 Stiick / Karton (150 m)

77RG50007 |AX-RG 7 . - . -

160 Stiick / Karton (96 m)

600 mm / Stiick
20 Stiick / Beutel (12 m)
140 Stiick / Karton (84 m)

77RG50009 |AX-RG 9 . - . -

600 mm / Stiick
77RG50008 |AX-RG 8 . - . - ® 8 20 Stiick / Beutel (12 m)

600 mm / Stiick
012 20 Stiick / Beutel (12 m)
100 Stiick / Karton (60 m)

600 mm / Stiick
77RG50015 |AX-RG 15 . - . - 015 15 Stiick / Beutel (9 m)

77RG50012 [AX-RG12 | o - . -

75 Stiick / Karton (45 m)

Weitere Keramiktypen auf Anfrage.
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Anhang

Lieferbare Spulen und Fassformen
Auswahlhilfe Aluminium

Auswahlhilfe Hochlegiert

Auswahlhilfe Kupfer

Auswahlhilfe Nickel

Auswahl an SchweiBschutzgasen

Ubersicht tber EN-Normen fiir SchweiBzusétze
SchweiBpositionen

Einfluss der Legierungselemente

Hartevergleichstabelle

A
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Lieferbaren Spulen und Fassformen
(es gelten die Toleranzen nach EN ISO 544)

Spulen

Bezeichnung

S 100 (Dornspule) 0,5 1,0 100 - 45 16,5
S 200 (Dornspule) 2 5 200 - 55 50,5
S 300 (Dornspule) 6 15 300 - 103 50,5
S 350 (Dornspule) 18 - 350 - 185 50,5
BS 300 (Korbspule) 7 15 300 189 103 50,5
B 300 (Korbringspule) 7 15 300 180 100 -
B 400 (Korbringspule) | 35/40 - 400 190 200 -
B 415 (Korbringspule) - 25 415 300 100 -
B 435 (Korbringspule) 40 - 435 300 70 -
R 435 (Ringspule) - 25 435 300 90 -

Weitere Abmessungen und Ausfiihrungen auf Anfrage.

Fésser
Legierung Gewicht AuBen-@ Form / Material
(kg) (mm)

Aluminium 140 850 610 Quadratisch / Kartonage
Aluminium 80 800 520 Rund / Kartonage + Metall
Hochlegiert 250 815 510 Rund / Kartonage + Metall
Unlegiert 250 835 520 Rund / Kartonage + Metall
Kupfer 200 780 520 Rund / Kartonage + Metall

Weitere Abmessungen und Ausfiihrungen auf Anfrage.
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Auswahlhilfe Aluminium

A/,
Ax.
A/,

4,.5m,
4)('4/3,5
4)('413,-7 2

Al199,5

AI99,7

A199,8(A)

Al 99.98

Al199,0

AlCu4SiMg

AICu4MgSi(A)

AlCuaMg1

AlCu4MgTi

AICu4Ti

AlMn1

O |+ |+ |+ |+ |+

O+ |+ |+[+|+

AlSi5(A)

AlSi10Mg(A)

AISi10Mg (Cu)

AlISi6Cu4

AlISi8Cu3

AlSi12(Cu)

Oolo(o|o|+|+|+|O|O(OC|O|O(+|+|+|+]|+

+ |||+

AlMg3Si

AW-5005A |3.3315

AIMg1(C)

AW-5019 |[3.3555

AlMg5

AW-5049 |3.3527

AlMg2Mn0,8

AW-5051A (3.3326

AlMg2(B)

AW-5083 |3.3547

AlMg4,5Mn0,7

O|+|+|O]|+ |+

AC-51400 |3.3261

AlMg5(Si)

AW-5210 [3.3308

Al99,9Mg0,5

- 3.3328

Al99,9Mg2

+

-]

+

- 3.3329

Al99,98Mg2

+

AW-5251 |3.3525

AlMg2

+

- 3.3591

AlMg10

AW-5310 |[3.3309

Al99,98Mg0,5

AW-5505 |3.3318

Al99,9Mg1

+

AW-5605 |3.3319

Al99,98Mg1

AW-5754 |3.3535

AlMg3

AW-6060 |3.3206

AlMgSi

+

+

AW-6082 |[3.2315

AISi1MgMn

AW-6401 [3.3208

Al99,9MgSi

|||+ |+

AW-7020 |3.4335

AlZnd,5Mg1

- 3.4338

Al99,9ZnMg

+

+

AW-7022 |3.4345

AlZn5Mg3Cu

O |0 [+ |+ |+ |+ |+

+
oo+ |+|+|+

+ Gut geeignet
o Bedingt geeignet
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8I'ks £ A

<

Auswabhlhilfe Hochlegiert

'?zeiChe”

U

x

4X.307

X0

o

44\'.90 4L
4«\'.2293

4*.2594

Ferritische Chromstahle

1.4000

X6Cr13

o

1.4001

X7Cr14

-]

-]

o

1.4002

X6CrAl13

1.4003

X2CrNi12

1.4006

X12Cr13

1.4008

GX7CrNiMo12-1

1.4016

X6Cr17

1.4021

X20Cr13

1.4024

X15Cr13

ofo|o|o|o|o

ofofo]ofo|o

1.4027

GX20Cr14

1.4034

X46Cr13

1.4057

X17CrNi16-2

1.4059

GX22CrNi17

Oo|ofo|o|o|o|o|o|ofo|o|o (0O

1.4113

X6CrMo17-1

1.4120

X20CrMo13

1.4120

GX20CrMo13

1.4122

X39CrMo17-1

1.4122

GX35CrMo17

o|o(o|o|o

o|o(o|o|o

Chemis

ch bestandige Stahle

1.4162

X2CrMnNiN22-5-2

1.4301

X5CrNi18-10

1.4303

X4CrNi18-12

1.4306

X2CrNi19-11

1.4308

GX5CrNi19-10

1.4311

X2CrNiN18-10

1.4312

GX10CrNi18-8

||+

o|ofo|o|o |0

1.4313

X3CrNiMo13-4

1.4317

GX4CrNi13-4

1.4362

X2CrNiN23-4

1.4401

X5CrNiMo17-12-2

1.4404

X2CrNiMo17-12-2

1.4406

X2CrNiMoN17-11-2

1.4407

GX5CrNiMo13-4

1.4408

GX5CrNiMo19-11-2

1.4409

GX2CrNiMo19-11-2

1.4410

X2CrNiMoN25-7-4

1.4429

X2CrNiMoN17-13-3

+ Gut g
o Bedin,

eeignet
gt geeignet
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Auswabhlhilfe Hochlegiert

'?ze,Chen

4,\'_307

Kooy

Lo

X

Ax3 18

Xy,

Xony

o
oo

X300
Xy

1.4435

Chemisch bestandlge Stahle

X2CrNiMo18-14-3

1.4436

X3CrNiMo17-13-3

+

o

1.4437

GX6CrNiMo18-12

1.4462

X2CrNiMoN22-5-3

+

1.4500

GX7NiCrMoCuNb25-20

+

1.4501

X2CrNiMoCuWN 25-7-4

1.4505

X4NiCrMoCuNb20-18-2

1.4506

X5NiCrMoCuTi20-18

1.4531

GX2NiCrMoCuN20-18

1.4536

GX2NiCrMoCuN25-20

1.4539

X1NiCrMoCu25-20-5

+|+|o oo

1.4541

X6CrNiTi18-10

o

1.4550

XB6CrNiNb18-10

+

1.4552

GX5CrNiNb19-11

1.4571

XB6CrNiMoTi17-12-2

1.4580

XB6CrNiMoNb17-12-2

1.4581

GX5CrNiMoNb19-11-2

1.4583

X10CrNiMoNb18-12

o|o|o|o

+ |+ |+

1.4585

GX7CrNiMoCuNb18-18

1.4586

X5NiCrMoCuNb22-18

Hitzebe:

standige Stahle

1.4712

X10CrSi6

-]

1.4713

X10CrAISi6

1.4724

X10CrAISi13

1.4742

X10CrAISi18

oo |o|o

1.4762

X10CrAISi25

1.4821

X15CrNiSi25-4

1.4826

GX40CrNiSi22-10

1.4828

X15CrNiSi20-12

1.4832

GX25CrNiSi20-14

1.4837

GX40CrNiSi25-12

+ |+ ]+

1.4841

X15CrNiSi25-21

1.4845

X8CrNi25-21

+|(+|0|ofo|o|o|o

+ Gut geeignet

o Bedin

gt geeignet
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Auswabhlhilfe Kupfer

s y/ L/ e 2
) of |.3/e3)8)8)8/8/8s/s) 58

& g f/3/3/3/J/II/F/J/J/I/S
CW 008A |Cu-OF 2.0040 | + +
CW 020A |Cu-PHC 2.0070 | + +
CW 021A |Cu-HCP 2.0070 | + +
CW 023A |Cu-DLP 2.0076 | +
CW 024A |Cu-DHP 2.0090 | +
CW 303G _|CuAl8Fe3 2.0932 o] o +
CW 304G |CuAI9Ni3Fe2 2.0971 o| +| + | o
CW 306G |CuAl10Fe3Mn2 2.0936 ofo +
CW 307G _|CuAl10Ni5Fe4 2.0966 +
CW 308G [CuAl11Fe6Ni6 2.0978 +
CW 325H |CuNi10Fe1Mn 2.0872 +]o
CW 351H |CuNi9Sn2 2.0875 +
CW 354H [CuNi30Mn1Fe 2.0882 +
CW 403J |CuNi12Zn24 2.0730 o
CW 409J |CuNi18Zn20 2.0740 [
CW 410J |CuNi18Zn27 2.0742 o
CW 450K |CuSn4 2.1016 + | +
CW 452K [CuSné 2.1020 + | +
CW 453K |CuSn8 2.1030 +
CW 500L |CuZn5 2.0220 + + +
CW 501L |CuZn10 2.0230 + + +
CW 502L |CuZn15 2.0240 + + +
CW 503L |CuZn20 2.0250 + + +
CW 504L [CuZn28 2.0260 o o o
CW 505L |CuZn30 2.0265 ) o )
CW 506L |CuZn33 2.0280 [ o o
CW 507L |CuZn36 2.0335 o o o
CW 508L |CuZn37 2.0321 ) o o
CW 509L |CuZn40 2.0360 o o ()
CW 708R |CuZn31Si1 2.0490 o (] o
CW 716R |CuZn38Mn1Al 2.0510 o o o
CW 723R [CuZn40Mn2Fe1 2.0572 o o o
CC 331G _|CuAl10Fe2-C 2.0940 +
CC 332G _|CuAl10Ni3Fe2-C  |2.0970 +
CC 333G _|CuAl10Fe5Ni5-C  [2.0975 +
CC 334G _|CuAl11Fe6Ni6-C  |2.0980 +
CC 483K |CuSn12-C-GC 2.1052 +
CC 484K |CuSn12Ni2-C-GC [2.1060 +

+ Gut geeignet
o Bedingt geeignet
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Auswahlhilfe Nickel

sy "
’?ze,bhen
A2 g
AX.,
2.4386

We,
Lo

§/s
5/3

1.4529 [X1NiCrMoCuN25-20-7 +
1.4565 [X2CrNiMnMoN25-18-6-5
1.4583 |X10CrNiMoNb18-12
1.4876 [X10NiCrAITi32-21
2.4602 |NiCr21Mo14W +
2.4605 [NiCr12Mo16Al
2.4610 |NiMo16Cr16Ti +
2.4641 [NiCr21Mo6Cu +
2.4816 [NiCr15Fe + +
2.4817 |LC-NiCr15Fe +
2.4819 [NiMo16Cr15W o +
2.4851 |NiCr23Fe
2.4856 [NiCr22Mo9Nb +
2.4858 [NiCr21Mo +

+

+

+
(=]

-]

+

+ Gut geeignet
o Bedingt geeignet

A
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Auswahl an Schweillschutzgasen
nach EN ISO 14175

Anteile in Volumen-%

‘ Oxidierend ‘ Inert Reduzierend
Symbol CO2 02 Ar He H2

" 100
12 100
13 Rest 0,5-95

M11 05-5 Rest Ar, Ar-He oder He 05-5

M12 05-5 Rest Ar, Ar-He oder He

M13 05-3 Rest Ar, Ar-He oder He

M14 05-5 05-3 Rest Ar, Ar-He oder He

M20 5-15 Rest Ar, Ar-He oder He

M21 15-25 Rest Ar, Ar-He oder He

M22 3-10 Rest Ar, Ar-He oder He

M23 05-5 3-10 Rest Ar, Ar-He oder He

M24 5-15 0,5-3 Rest Ar, Ar-He oder He

M25 5-15 3-10 Rest Ar, Ar-He oder He

M26 15-25 05-3 Rest Ar, Ar-He oder He

M27 15-25 3-10 Rest Ar, Ar-He oder He

M31 25-50 Rest Ar, Ar-He oder He

M32 10-15 Rest Ar, Ar-He oder He

M33 25-50 2-10 Rest Ar, Ar-He oder He

M34 5-25 10-15 Rest Ar, Ar-He oder He

c1 100

R1 Rest Ar, Ar-He oder He 05-15
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Ubersicht iiber EN-Normen fiir Schweifzusitze

EN-Norm Titel der Norm

EN 14700
EN ISO 636

EN ISO 2560

EN SO 3580
EN ISO 3581

EN SO 20378
EN SO 14171

EN SO 14172

EN SO 14174
ENISO 14341

ENISO 14343

EN SO 24373
ENISO 17632

ENISO 17633

EN SO 17634
EN SO 18274

ENISO 18275
ENISO 21952

EN ISO 24034
EN IS0 24373
EN ISO 24598

EN ISO 26304

SchweiBzusatze zum Hartauftragen

Stabe, Drahte und Schweillgut zum Wolfram-Inertgasschweien von unlegierten
Stahlen und Feinkornstahlen

Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweiflen von unlegierten Stahlen
und Feinkornstéhlen

Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweilen von warmfesten Stahlen

Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweillen von nichtrostenden und
hitzebestandigen Stahlen

Stabe zum Gasschwei3en von unlegierten und warmfesten Stahlen

Massivdrahtelektroden, Fiilldrahtelektroden u. Draht-Pulver-Kombinationen zum
Unterpulverschweifen von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen

Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweilen von Nickel und
Nickellegierungen

Pulver zum Unterpulverschweiflen und ElektroschlackeschweiRen

Drahtelektroden und Schweilgut zum Metall-Schutzgasschweilen von unlegierten
Stéhlen und Feinkornstéhlen

Drahtelektroden, Bandelektroden, Drahte und Stabe zum Schmelzschweilten von
nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen

Massivdrahte und -stabe zum Schmelzschweillen von Kupfer und Kupferlegierungen

Fulldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweien mit und ohne Schutzgas von
unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen

Fulldrahtelektroden und Fiillstabe zum Metall-Lichtbogenschweien mit oder ohne
Gasschutz von nichtrostenden u. hitzebesténdigen Stahlen

Filldrahtelektroden zum Metall-Schutzgasschwei3en von warmfesten Stahlen

Massivdréhte, -bander und -stabe zum Schmelzschweillen von Nickel und
Nickellegierungen

Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweilen von hochfesten Stahlen

Drahtelektroden, Dréhte, Stabe und Schweigut zum Schutzgasschweillen
von warmfesten Stahlen

Massivdréhte und -stdbe zum Schmelzschweilen von Titan und Titanlegierungen
Massivdréhte und -stdbe zum Schmelzschweilen von Kupfer und Kupferlegierungen

Drahtelektroden, Fiilldrahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen fir das
Unterpulverschweif’en von warmfesten Stahlen

Massivdrahtelektroden, Filldrahtelektroden u. Draht-Pulver-Kombinationen zum
Unterpulverschweif3en von hochfesten Stahlen
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SchweiBpositionen
nach ISO 6947 und ASME CODE SECTION IX (QW-120)

Q O
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Einfluss der Legierungselemente

Aluminium ( Al)

Wirkt in geringen Mengen desoxidierend und denitrierend. Erhéht die Alterungs- und
Zunderbestandigkeit.

Chrom (Cr)

Erhoht Hartbarkeit, Warmfestigkeit, Zunderbestandigkeit und Korrosionsbestandigkeit gegen
oxydierende Medien. Verringert Kerbschlagzéhigkeit. Stahle mit mehr als 12% Cr-Anteil gelten
als korrosionsbesténdig.

Kohlenstoff (C)

Erhoht Zugfestigkeit und Streckgrenze. Verringert Dehnung, Kerbschlagzahigkeit und
Warmeleitfahigkeit.

Ein C-Anteil von mehr als 0,22% fiihrt zu einer Aufhartung des Stahls und erhoht die Gefahr von
Héarterissen.

Kupfer (Cu)

Bewirkt eine Aufhartung des Stahls. Bei unlegierten Stahlen erhéhen geringe Mengen die
Witterungsbestandigkeit. Bei hochlegierten Stahlen wird die Besténdigkeit gegeniiber Salz- und
Schwefelséure erhoht.

Magnesium (Mg )

Wirkt bei Aluminiumlegierungen festigkeitssteigernd.

Mangan (Mn )

Wirkt desoxidierend und bindet Schwefel ab. Erhoht Festigkeit und Hartbarkeit. Mn-Gehalten von
mehr als 3,5% verringern die HeiRrissgefahr bei ferritschen CrNi-Stahlen.

Molybdén ( Mo )

Erhoht Festigkeit, Warmfestigkeit und Hartbarkeit, sowie die Widerstandsfahigkeit gegentiber
LochfraB. Verringert Zunderbestandigkeit.

Nickel ( Ni)

Erhoht Kerbschlagzahigkeit, Warmfestigkeit sowie die Bestandigkeit gegen reduzierende Medien.
Verringert Warmeleitfahigkeit und elektrische Leitfahigkeit.

Niob (Nb )

Erhdht Warmfestigkeit sowie die Besténdigkeit gegeniiber interkristalliner Korrosion bei
hochlegierten CrNi(Mo)-Stahlen. Bindet Kohlenstoff ab.

Phosphor (P)

Fihrt gréBeren Gehalten zur Anlassversprédung (Kaltbruch, Sprodbruch). Verbessert bei
unlegierten Stahlen die Zerspannbarkeit und Wetterbestandigkeit. Wirkt bei Kupferlegierungen
desoxidierend.
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Einfluss der Legierungselemente

Schwefel (S)

Erhoht die Rotbruch- und Terrassenbruchgefahr sowie die HeiRrissneigung.
Silizium ( Si )

Erhoht Festigkeit und Zunderbestandigkeit. Bindet Phosphor und Schwefel ab.

Zunderbestandigkeit und VerschleiRfestigkeit. Verringert
Warmeleitfahigkeit. Fihrt zur Zahflissigkeit des Schmelzbads (Porenbildung) bei mehr als 0,4%.

Stickstoff (N )

Fiihrt zur Versprédung (Alterungsanfalligkeit). Erhoht die Festigkeit bei hochlegierten
austenitischen Stahlen und Duplex-Stahlen die Bestandigkeit gegen Loch- und Spaltkorrosion.

Titan (Ti)

Erhoht bei hochlegierten CrNi(Mo)-Stéhlen die Bestandigkeit gegenuber interkristalliner
Korrosion. Wirkt sehr stark desoxidierend und bindet Kohlenstoff ab.

Vanadium (V)

Erhoht Warmefestigkeit, Anlassbesténdigkeit, Druckwasserstoffbestandigkeit und
VerschleiRfestigkeit.

Wolfram (W)

Erhoht Warmfestigkeit, Anlassbesténdigkeit und Verschleifestigkeit bei hohen Temperaturen.
Verringert Zunderbestandigkeit.
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Hartevergleichstabelle

HV HB HRc HV HB | HRc HV HB HRc HV HB HRc
65 62 255 242 23 420 399 639 57
70 67 260 247 24 423 402 43 640
75 71 265 252 430 409 650
80 76 268 | 255 25 434 | 413 44 655 58
85 81 270 257 440 418 675 59
90 86 272 258 26 443 421 45 698 60
95 90 275 261 450 428 720 61
100 95 280 266 27 455 | 432 745 62
105 | 100 285 | 271 458 | 435 46 773 63
110 105 287 273 28 460 437 800 64
115 109 290 276 470 447 829 65
120 114 293 278 29 473 449 47 864 66
125 | 119 295 | 280 480 | 456 900 67
130 124 300 285 484 48 940 68
135 | 128 302 | 287 30 490
140 133 305 290 497 49
145 138 310 295 31 500
150 [ 143 317 | 301 32 510
155 147 320 304 514 50
160 [ 152 327 | 311 33 520
165 157 330 314 525
170 | 162 336 [ 319 34 527 51
175 166 340 323 530
180 | 171 345 | 328 35 540
185 176 350 333 544 52
190 181 355 337 36 550
195 185 360 342 560 53
200 190 364 346 37 570
205 [ 195 370 | 352 575
210 199 373 354 38 578 54
215 | 204 380 | 361 580
220 209 382 363 39 590
225 | 214 385 | 366 596 55
230 219 390 371 600
235 223 392 372 40 605
240 228 400 380 610
243 231 21 403 383 41 615 56
245 | 233 410 [ 390 620
250 238 22 413 393 42 630

HV: Harte Vickers

HB:  Harte Brinell

HRc:  Harte Rockwell
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Rechtliche Hinweise

1. Haftungsausschluss

Die Inhalte dieses Buches wurden von der ALUNOX Schweisstechnik GmbH mit groRter
Sorgfalt erstellt. Eine Haftung und Garantie fiir die Richtigkeit, Vollstandigkeit und Aktualitat,
der zur Verfiigung gestellten Inhalte ist jedoch ausgeschlossen. Samtliche Angaben lber die
Eigenschaften und den Einsatz der Werkstoffe dienen lediglich der Produktbeschreibung und
der Information.

Die Gewahrleistung der Eignung fiir einen bestimmten Verwendungszweck bedarf in jedem
Fall einer ausdriicklichen schriftlichen Vereinbarung.

Die ALUNOX Schweisstechnik GmbH behélt sich das Recht vor, Anderungen oder
Ergénzungen der in dem Buch enthaltenen Inhalte vorzunehmen, ohne Sie dariiber in
Kenntnis zu setzen.

2. Urheberrecht

Samtliche in diesem Buch enthaltenen Abbildungen sind ausschlieRlich Eigentum der
ALUNOX Schweilitechnik und durch deutsches und internationales Urheberrecht geschiitzt.
Die Vervielféltigung, Bearbeitung, Verbreitung und jede Art der Verwertung aufRerhalb der
Grenzen des Urheberrechtes bedirfen der schriftlichen Zustimmung der ALUNOX
Schweisstechnik GmbH.

Downloads und Kopien dieser Seite sind nur fiir den privaten, nicht kommerziellen Gebrauch
gestattet. Soweit die Inhalte von Dritten erstellt wurden, werden die Urheberrechte Dritter
beachtet. Insbesondere werden Inhalte Dritter als solche gekennzeichnet. Sollten Sie
trotzdem auf eine Urheberrechtsverletzung aufmerksam werden, bitten wir um einen
entsprechenden Hinweis. Bei Bekanntwerden von Rechtsverletzungen werden wir derartige
Inhalte umgehend entfernen.
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